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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung beschreibt einen Gegenstand 
aus einem flexiblen Gummi und/oder Kunststoff sowie 
ein Verfahren zum Herstellen desselben, wie sie im 
Oberbegriff der Anspruche 1 und 25 gekennzeichnet 
sind. 

[0002] Viele an der Oberflache unbehandelte, insbe- 
sondere flexible Gegenstande aus Kunststoff und Gum- 
mi, weisen einen relativ groBen Reibungswiderstand 
gegenuber menschlicher Haut auf . So sind zum Beispiel 
unbehandelte Gummihandschuhe kaum anzuziehen. 
Urn das Anziehen dieser Handschuhe zu erleichtem, 
wirdkonventionellerWeise Handschuhpuder(z.B. Star- 
kepuder, Talkum, usw.) als Gleitmittel auf der Innen- 
schicht des Handschuhes aufgebracht. Die Verwen- 
dung von Puder ist jedoch insbesonders im medizini- 
schen Bereich problematisch, da Puderreste, falls sie in 
offene Wunden gelangen, zur Granulombildung fuhren 
konnen. Ein weiterer wichtiger Anwendungsbereich fur 
puderfreie Produkte liegt in der Elektronikindustrie. 
[0003] Eine klassische Methode, Gegenstande aus 
Gummi und im speziellen Handschuhe gegenuber der 
menschlichen Haut ohne Verwendung von Puder 
schlupfrig zu machen, besteht in der Oberflachenchlo- 
rierung. Hierbei wird der Gegenstand mit waBrigen, 
chlorgashaltigen Medien behandelt und anschlieBend 
gewaschen. Dabei wird vor allem eine gute Gleitfahig- 
keit gegenuber der trockenen menschlichen Haut er- 
reicht, jedoch wird durch diese Oberflachenchlorierung 
die Polymerstruktur kunstlich gealtert und es kommt so 
zu einer deutlichen Verschlechterung der physikali- 
schen und chemischen Eigenschaften des Gegenstan- 
des (Festigkeit, ReiBdehnung, Wasserquellung, Lager- 
fahigkeit, etc.). Derartig oberflachenbehandelte Hand- 
schuhe sind jedoch mit nassen Handen meist auch nur 
schwierig anziehbar. 

[0004] Eine alternative Oberflachenbehandlung stellt 
die Beschichtung mit Hydrogelen dar. Einige solche Hy- 
drogele sind schon seit langem bekannt. Dies sind z.B. 
Polyurethane, Polyvinylpyrrolidon, Polyhydroxye- 
thylacrylat oder -metacrylat, Polyhydroxypropylacrylat 
Oder -metacrylate und Copolymere miteinander oder mit 
Acryl- oder Metacrylsaure, Acryl- oder Metacrylester 
oder Vinylpyridin. 

[0005] Eine derartige Beschichtung ist aus der US 
3,813,695 A bekannt, die einen getauchten Gummi- 
handschuh beschreibt, der an der Innenseite mit einem 
Hydrogelpolymer, wie z.B. Polyvinylpyrrolidon, Polyhy- 
droxyethylacrylat oder -metacrylat, Polyhydroxypro- 
pylacrylat oder -metacrylat und Copolymere dieser un- 
tereinander oder mit Acryl- oder Metacrylsaure. Das be- 
vorzugte Hydrogelpolymer ist ein Copolymer von 2-Hy- 
droxyethylmetacrylat mit Metacrylsaure oder mit 
2-Ethylhexylacrylat oder einem ternarem Copolymer 
von 2-Hydroxyethylmetacrylat, Metacrylsaure und 
2-Ethylhexylacrylat. 

[0006] Ein bekanntes Herstellungsverfahren ist aus 



der US 4,482,577 A bekannt. Bei diesem wird die Be- 
schichtung eines flexiblen, vulkanisierten Operations- 
handschuhs mit einem hydrophilen Polymer geoffen- 
bart, wodurch die Aufbringung von Puder an der Hand- 
5 schuhinnenseite unterlassen werden kann. Das hierbei 
verwendete Copolymer besteht aus einer Mischung von 
2-Hydroxyethylmetacrylat und 2-Ethylhexylacrylat. 
[0007] Ein anderes Verfahren gemaB US 4,100,309 
A legt die Aufbringung einer gleitfahigen Schicht aus ei- 
10 nem Polyurethan-Polyvinylpyrrolidon-Komplex often. 
Ublicherweise wird bei diesen Produkten bzw. Verfah- 
ren das Hydropolymer gemeinsam mit einem Hartungs- 
mittel in geloster Form auf das Produkt aufgebracht, an- 
schlieBend das Losungsmittel durch Trocknung ent- 
15 fernt, wobei die Polymerschicht ausgehartet und so eine 
Hydrogelschicht ausgebildet wird. 
[0008] Weitere bekannte Losungen offenbaren den 
Einsatz von Vinylidenhalogenid- bzw. Vinylhalogenidla- 
tices zur Herstellung einer Gleitschicht auf Gummiarti- 
20 kel, wie z.B. US 5,069,965 A, wo die Gleitfahigkeit meist 
chlorhaltiger Polymere ausgenutzt wird. 
[0009] Der Einsatz von diversen Latexgemischen fur 
eine Gleitschichtherstellung ist aus der DE 26 28 059 C 
und der US 4,082,826 A bekannt. Hier kommen insbe- 
25 sondere Gemische aus mindestens zwei Latextypen 
zum Einsatz, wobei ein Latextyp mit einer hohen Deh- 
nung als Haftvermittler und ein Latextyp mit hoher Harte 
bzw. geringerDehnung zum Erhalt einer ausreichenden 
Gleitfahigkeit dient. Diese Rezepturen sind ublicherwei- 
30 se mehr oder minder gute Kompromisse zwischen Gleit- 
fahigkeit, ausreichender Filmflexibilitat und Haftung des 
Films am Gummiprodukt. Insbesondere beim Einsatz 
der Gleitschicht bei sehr flexiblen und hoch dehnbaren 
Gummiartikeln gibt es hier oft Probleme, daB die einge- 
35 setzten Gleitschichten entweder beim Dehnen sich vom 
Untergrund zu losen beginnen bzw. die Gleitfahigkeit in 
der Praxis nicht befriedigend ist. 
[0010] In dem Verfahren nach der EP 0 681 912 A2 
wird die Gleitschicht aus einem Copolymerlatex gebil- 
40 det, welcher mit Hilfe eines Koagulationsschrittes auf 
die Tragerschicht fixiert wird. Der Latex besteht aus ei- 
nem Copolymeren, das einen wesentlichen Anteil an 
hydrophilen Monomerbausteinen enthalt. 
[0011] Einen anderen Weg zur Erzeugung von Haut- 
45 schlupfrigkeitbei puderfreien medizinischen Naturiatex- 
handschuhen wird in der US 4,143,1 09 A beschrieben. 
Dort werden in einer Tragerschicht gebundene Mais- 
starke- oder Polyethylenteilchen eingelagert, wobei die 
Tragerschicht dunner als der Teilchendurchmesser ist 
so und die Teilchen aus der Oberflache herausragen. Die 
so gebundenen Puderpartikel bewirken eine ausrei- 
chende Gleitfahigkeit der Handschuhinnenseite. Pro- 
bleme ergeben sich bei dieser Losung zur Erreichung 
von Hautschlupfrigkeit bei groBerer Dehnung der Pro- 
55 dukte, was beim Anziehen von medizinischen Latex- 
handschuhen unvermeidlich ist: Die oberflachlich ge- 
bundenen Partikel losen sich leicht ab und die Puder- 
freiheit ist nicht mehr gewahrieistet. 
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[0012] Aus der WO 93/06996 A sind Gegenstande 
bekannt, diezurAnlage an dermenschlichen Haut aus- 
gebildet sind, beispielsweise Handschuhe, welche aus 
einer Elastomerschicht und einer darauf angeordneten 
Polymerschicht bestehen. Die Polymerschicht kann z. 
B. durch Copolymere von Vinylmethylether mit Malein- 
saure oder durch Alkylmonoester von Poly(Methylviny- 
lether - maleinsaure) gebildet werden. Diese Polymer- 
schicht weist eine Rauheit auf, wobei die gemittelte 
Rauhtiefe im Bereich zwischen 0,55 jim bis 2,92 urn be- 
tragt. 

[0013] Alle oben beschriebenen puderfreien Artikel 
sind nur unter genauestem Einhalten der zugehdrigen 
ProzeBbedingungen und Materialrezepturen mit befrie- 
digenden Produkteigenschaften herstellbar. Wahrend 
eine gute Gleitfahigkeit der Oberflachen gegenuber 
trockener Haut meist leicht erreicht wird, gibt es sehr oft 
Schwierigkeiten in der Reproduzierbarkeit hinsichtlich 
NaBgleitfahigkeit. Insbesondere bei dunnwandigen fle- 
xiblen Artikeln, welche auch unter hohen Dehnungen 
gute Gleitfahigketten aufweisen mussen, bedarf es oft 
jahrelanger Feinoptimierung seitens der Hersteller, wel- 
che meist Kompromisse seitens diverser Produkteigen- 
schaften eingehen mussen. So wird vielfach trotz Ein- 
satz von polymeren Gleitschichthydrogelen zusatzlich 
die Oberflache leicht chloriert. Andere Hersteller ver- 
wenden trotz Polymergleitschichten zusatzlich geringe 
Mengen von Handschuhpuder. Wieder andere Produ- 
zenten sehen sich mit laufenden Schwankungen hin- 
sichtlich der NaBgleitfahigkeit ihrer Produkte konfron- 
tiert. 

[0014] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, Gegenstande aus Kunststoff und/oder Gum- 
mi herzustellen, die eine gute Schlupfrigkeit gegenuber 
der menschlichen, insbesondere nassen Haut aufwei- 
sen und ein Verfahren zu schaffen, welches eine unge- 
storte Reproduzierbarkeit aufweist. 
[0015] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch den 
Gegenstand nach Anspmch 1 gelost. Von Vorteil ist 
hierbei, daB die flexiblen Produkte mit der erhabenen 
Netzstruktur und den vertieften Flachen und die da- 
durch gebildete, leicht gerauhte Oberflache eine we- 
sentlich bessere Schlupfrigkeit vorallem gegenuber der 
nassen menschlichen Haut aufweisen als glatte Gleit- 
schichten. Dies gilt insbesondere fur die oft schwer er- 
reichbare NaBgleitfahigkeit. Ein weiterer Vorteil der vor- 
liegenden Erfindung ist, daB durch die Vermeidung von 
okklusivem Hautkontakt derTragekomfort, der Abtrans- 
port und gegebenenfalls die Sorption von SchweiB we- 
sentlich verbessert wird. Wesentlich ist auch, daB durch 
die rigorose Verringerung der Kontaktflache zwischen 
Haut und Polymer in vielen Fallen eine wesentlich ver- 
besserte Hautvertraglichkeit zu erwarten ist. Zusatzlich 
werden allergische Reaktionen verringert und es ent- 
steht kein Engegefuhl nach dem Uberziehen der Pro- 
dukte. Vorteilhaft ist, daB die erfindungsgemaB gerauh- 
te Oberflachenmorphologie ohne zusatzliche mechani- 
sche oderchemische Behandlung, wie z.B. Prage- oder 



Chlorierverfahren, und z.B. auch ohne Zusatz eines 
Gleitmittels, z.B. Puders Oder Silikon, hergestellt wer- 
den kann. Es kann dadurch eine gute Gleitfahigkeit, 
auch mit weniger optimalen Gleitschichtpolymeren, er- 
5 reicht werden. Bei Einhaltung einer gerauhten Oberfla- 
chenstruktur kann eine gute Schlupfrigkeit sowohl im 
nassen als auch im trockenen Zustand erreicht werden. 
[0016] Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausgestaltung 
nach Anspruch 2, da durch die Fulle der dadurch gebil- 
10 deten Mikrohohlraume das Reibungspotential bzw. die 
Beruhrungs-flache zwischen der menschlichen Haut 
und dem Gegenstand erheblich reduziert werden kann. 
[0017] Durch die vorteilhafte Ausfuhrungsvariante 
nach Anspruch 3 wird sichergestellt, daB ein GroBteil 
15 der Gleitschicht durch die netzartige Struktur auch im 
angezogenen Zustand, in dem der Gegenstand leicht 
gedehnt oder gespannt ist, von der Haut distanziert ge- 
halten ist, sodaB trotz der Aufrauhung einerseits fur den 
Benutzer nicht das Gefuhl entsteht, daB der Gegen- 
20 stand auf der Haut reibt und andererseits die Beweg- 
lichkeit der Hand, beispielsweise der Finger, nicht be- 
hindert wird, da die Gleitschicht bzw. die Teilflache der 
Gleitschicht nicht an der nassen Haut anhaftet. 
[0018] Ein angenehmes Gefuhl auf der Haut h inter- 
ns laBt ein Gegenstand, wenn die Gleitschicht gemaB An- 
spruch 4 ausgebildet ist. 

[0019] Eine gute Hautvertraglichkeit fur Gegenstande >. 
wird bei einer Ausfuhrungsform nach Anspruch 5 er- 
reicht. 

30 [0020] Durch die Verwendung der im Anspruch 6 und 
7 angegebenen Materialien, kann eine bei den durch 
entsprechende Nachbehandlung durch diechemischen 
und/oder physikalischen Reaktionen hervorgerufene 
Oberflachenrauheit einfach erzeugt werden. 

35 [0021] Durch die weitere Ausgestaltung nach An- 
spruch 8 kann der SchweiBhaushalt an der Hautober- 
flache im Bereich der gerauhten Oberflachen in den Teil- 
bereichen besser gesteuert werden, da der Handschuh 
eine hohere Menge an Feuchtigkeit aufnehmen kann. 

40 [0022] Eine gute Verbindung mit der Gleitschicht in 
den Teilbereichen wird durch die Weiterbildung nach 
Anspruch 9 erzielt. 

[0023] Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 1 0 
moglich, wodurch die NaBschlupfrigkeit derGegenstan- 

45 de zusatzlich verbessert werden kann. 

[0024] Bevorzugt ist eine Ausgestaltung nach An- 
spruch 11 , da dadurch eine so dunne, die Gleitfahigkeit 
zusatzlich erhohende Schicht geschaffen wird, bei der 
gleichzeitig ein Verkleben der Vertiefungen verhindert 

50 ist. 

[0025] Von Vorteil ist bei der Ausgestaltung nach An- 
spruch 12,13 und/oder 1 4, daB damit die Schlupfrigkeit 
und die Gleiteigenschaften sowie eine entsprechende 
Rauheit, beispielsweise das Erfassen von Arbeitswerk- 
55 zeugen bzw. Gegenstanden bei der Montage erzielt 
werden konnen. 

[0026] Vorteilhaft ist eine Weiterbildung nach An- 
spmch 15, da dadurch extrem dunne und extrem dehn- 
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bare sowie stark belastbare Gegenstande herstellbar 
sind. 

[0027] Die Qualitat der Gegenstande kann durch die 
Anwendung der Merkmale nach den Anspruchen 16 
oder 17 erheblich verbessert werden. 
[0028] Eine hohe Elastizitat und Anschmiegsamkeit 
des Gegenstandes ermoglicht eine Ausfuhrungsvarian- 
te nach Anspruch 18. 

[0029] Vorteilhaft ist es fur die Widerstandsfahigkeit 
der Tragerschicht, diese nach Anspruch 19 auszubil- 
den. 

[0030] Vorteilhaft ist eine Ausfuhrungsvariante nach 
Anspruch 20 oder 21 , da dadurch die Wirkung der Rau- 
heit im Bereich der Tragerschicht noch verstarkt bzw. in 
jenen Bereichen, in denen keine Aufrauhung erfolgt, zu- 
mindest eine bedingte Verbesserung der Gleiteigen- 
schaften erzielt wird. 

[0031 ] Bevorzugte Ausgestaltungen des Gegenstan- 
des sind in den Anspruchen 22 und 23 gekennzeichnet. 
[0032] Eine weitere Ausfuhrungsform des Gegen- 
standes ist in Anspruch 24 angegeben. 
[0033] Die Erfindung umfaBt auch ein Verfahren zur 
Herstellung eines flexiblen Gegenstandes, insbesonde- 
re eines Handschuhes, wie es im Oberbegriff des An- 
spruches 25 beschrieben ist. 

[0034] Durch die MaBnahmen im Kennzeichenteil 
des Anspruches 25 wird die erf indungsgemaBe Aufga- 
be gelost und wird durch die einzelnen aufeinanderfol- 
genden MaBnahmen eine Verwerfung in der Oberflache 
der Gleitschicht und damit das Einsinken der die Ge- 
staftsabweichungen darstellenden Vertiefungen gegen- 
uber den in der ursprunglichen Hohe verbleibenden Ste- 
gen der netzartigen Struktur gebildet, wodurch ein ho- 
herer Tragekomfort durch die hohere Elastizitat, vor al- 
lem bei Fingerbewegungen erzielt und die Gleitfahigkeit 
des Gegenstandes auf der menschlichen Haut, vor al- 
lem dann, wenn diese naB ist, zusatzlich verbessert 
wird. Daruberhinausbedurfen die wahrenddes Herstel- 
lungsprozesses hergestellten Aufrauhungen keiner 
zwingenden zusatzlichen Behandlung, wie einer nach- 
folgenden Chlorierung oder einem Gleitmittelauftrag 
oder dgl.. 

[0035] Vorteilhaft in bezug auf die Wirtschaftlichkeit 
des Verfahrens und die Qualitat der danach hergestell- 
ten Produkte ist es auch, das Verfahren nach den An- 
spriichen 26, 27 oder 28 auszubilden. 
[0036] Durch das Vorgehen nach Anspruch 29 kann 
durch die sich im Zuge des Trockenvorganges einstel- 
lende aufgerauhte Struktur an der Oberseite der Gleit- 
flache bzw. die netzartige Struktur von Stegen, die urn 
das AusmaB zwischen 0,5 pm und 1 00 \vm uber die beim 
Entwassern eingesunkenen Gestaltabweichungen vor- 
ragen, ein Stutzgitter erzeugt werden, welches sich auf 
der Oberflache der Haut abstiitzt und die Beruhrungs- 
flache zwischen Haut und Gegenstand verringert, ohne 
daB ein unangenehmer Kratzeffekt, wie er bei zu hoher 
Rauhigkeit der Oberflache feststellbar ist, auftritt. 
[0037] Durch die hohe Temperatur der die Infrarot- 



strahlung abgebenden Strahlungskorper gemaB An- 
spruch 30 wird eine rasche Fixierung dieser Oberfla- 
chenverwerfungen ermoglicht, ohne daB es zu einer 
Ruckbildung der netzartigen Struktur kommt. 
5 [0038] Durch die weitere Vorgangsweise nach An- 
spruch 31 wird erreicht, daB die chemische Reaktion im 
gesamten Gegenstand, sowohl in der Tragschicht als 
auch in der Gleitschicht abgeschlossen und eine siche- 
re Verbindung zwischen diesen Schichten erzielt wird. 
10 [0039] Durch die kurze Zeitspanne gemaB Anspruch 

32 und gegebenenfalls die MaBnahme nach Anspruch 

33 wird verhindert, daB die durch das Entwassern ent- 
stehenden eingesunkenen Gestaltsabweichungen sich 
durch eine gleichmaBige Verteilung der z.B. gelartigen 

15 Flussigkeit uber die Schicht wieder ausnivellieren kon- 
nen, bevor sie endgultig fixiert sind. 
[0040] Eine gute Haftung zwischen der Tragerschicht 
und der Gleitschicht wird durch ein Vorgehen nach den 
Anspruchen 34 bis 36 erreicht. 
20 [0041] Eine rasche Entwasserung der Gleitschicht 
und ein damit einhergehendes starkeres Einsinken der 
Gestaltsaufweichung gegenuber der netzartigen Struk- 
tur wird durch die MaBnahme nach Anspruch 37 erzielt. 
[0042] Die Verwendung von Polymeren fur die Gleit- 
25 schicht gemaB Anspruch 38 erhoht die Hautvertraglich- 
keit und vereinfacht die Herstellung der gegenuber der 
netzartigen Struktur abgesenkten Gestaltsabweichun- 
gen. 

[0043] Von Vorteil ist eine Zusammensetzung der Di- 
30 spersion nach einem der Anspriiche 39 bis 41 , da da- 
durch die Bildung der netzartigen Struktur und der die 
Gestaltsabweichungen bildenden Vertiefungen begun- 
stigt wird. 

[0044] Die Herstellung der Rauheit in der Trager- 
35 schicht und/oder der Gleitschicht bzw. deren Teilf lachen 
kann durch das Vorgehen nach den Anspruchen 42 und 
43 verbessert werden. 

[0045] Eine weitere Verbesserung der Gegenstande 
wird durch die MaBnahmen nach Anspruch 44 erreicht. 
40 [0046] SchlieBlich ist in Anspruch 45 noch eine wei- 
tere Ausfuhrungsvariante des Verfahrens angegeben. 
[0047] Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand 
der in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiele naher erlautert. 
45 [0048] Es zeigen: 
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Fig. 1 einen Teilbereich eines erfindungsgemaBen 
Gegenstandes mit einer Gleitflache und einer 
entsprechenden Rauheit, geschnitten und in 
vereinfachter, schaubildlicher, schemati- 
schen Darstellung; 

Fig. 2 einen erfindungsgemaBen Gegenstand in der 
Art eines Handschuhes, in Draufsicht, teilwei- 
se geschnitten; 

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 2 in Stimansicht, 
geschnitten, gemaB den Linien III - III in Fig. 
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2 und vereinfachter, schematischer Darstel- 
lung; 

Fig. 4 einen Teil des erfindungsgemaBen Verfah- 
rensablaufes zur Herstellung eines Gegen- 
standes in vereinfachter, schematischer Dar- 
stellung; 

Fig. 5 einen weiteren Teil des erfindungsgemaBen 
Verfahrensablaufes zur Herstellung eines 
Gegenstandes in vereinfachter, schemati- 
scher Darstellung; 

Fig. 6 eine Stirnansicht einer Porzellanform, ge- 
schnitten mit den darauf aufgebrachten La- 
gen zur Herstellung eines durch einen Hand- 
schuh gebildeten, erfindungsgemaBen Ge- 
genstandes, in vereinfachter, schematischer 
Darstellung; 

Fig. 7 eine Draufsicht auf die Oberflache der Gleit- 
schicht eines erfindungsgemaBen Gegen- 
standes in mit einem Elektronenmikroskop 
stark vergroBerter Darstellung. 

[0049] Einfuhrend sei festgehalten, daB in den unter- 
schiedlichbeschriebenen Ausfuhrungsbeispielen glei- 
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen 
Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei die in 
der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarun- 
gen sinngemaB auf gleiche Teiie mit gleichen Bezugs- 
zeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ubertra- 
gen werden konnen. Weiters konnen auch Einzelmerk- 
male aus den gezeigten unterschiediichen Ausfuh- 
rungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfindungsge- 
maBe Losungen darstellen. 

[0050] In der Fig. 1 ist ein erfindungsgemaBen flexi- 
blerGegenstand 1 , der bevorzugt aus einem Latex-Pro- 
dukt2 gebildet ist, gezeigt. Dieserbesteht aus einer Tra- 
gerschicht 3, die, wie dies bei der Herstellung von dunn- 
wandigen Gummi- und Kunststoffartikeln ublicherweise 
der Fall ist, bevorzugt durch ein mehrmaliges Tauchver- 
fahren gebildet wird. Bei diesen Gegenstanden 1 kann 
es sich urn Handschuhe 4, beispielsweise medizinische 
Operations- und Untersuchungshandschuhe, Katheder, 
Kondome, Fingerlinge, Badehauben, Schwimmflossen 
Oder Schutzhandschuhe fur die Arbeit in Reinraumbe- 
reichen handeln. Dunnwandige, insbesondere elasti- 
sche Gummi- und/oder Kunststoffartikeln, wie z.B. der 
Handschuh 4 werden vorzugsweise durch Tauchen ei- 
ner Form in ein Latex-Produkt 2 erhalten, wobei dieses 
Latex-Produkt 2 sowohl auf Naturlatex als auch auf Syn- 
theselatex basieren kann. Die verwendeten Latex-Pro- 
dukte 2 konnen sowohl unvernetzt als auch im vorver- 
netzten Zustand vorliegen. Im Falle eines unvemetzten 
Oder nur partiell vorvernetzten Latex-Produktes 2 muB 
die erhaltene Gummischicht noch an der Tauchform vul- 
kanisiert werden, wodurch eine Tragerschicht 3 gebildet 



wird. 

[0051] Vorzugsweise wird ein Latex-Produkt 2 ver- 
wendet, welches zumindest ein vernetztes oder 
groBtenteils vorvemetztes Polymer 5 enthalt. Dieses 
5 Latex-Produkt 2 wird auf eine Tauchform 6, welche die 
Gestalt des Endproduktes vorgibt, aufgebracht und ko- 
aguliert und erzeugt so eine dunne Schicht, namlich die 
Tragerschicht 3, aus elastischem, relativ resistentem 
Gummimaterial. Das Latex-Produkt 2 enthalt die ubli- 
10 chen Compoundierungszutaten, wie beispielsweise 
Schwefel, Zinkoxid, organische Beschleuniger (u.a. 
Zinksalze von Dithiocarbamaten, Thiurame, Thioharn- 
stoff, etc.), Stabilisatoren, Wachse, Alterungsschutzmit- 
tel, Viskositatsregler, Fullstoffe, Farben, usw.. Als Latex- 
es Produkt 2 fur die Tragerschicht 3 kann sowohl Natur- 
kautschuk, als auch Synthesekautschuk, der fur die An- 
wendung in Tauchverfahren geeignet ist, verwendet 
werden. Von den naturlichen und synthetischen Latices 
werden vorzugsweise Naturkautschuk, Polychloropren, 
20 synthetisches Polyisopren, Nitrilbutadien- und Styrolbu- 
tadienkautschuk bzw. eine Mischung dieser Polymere 
verwendet. 

[0052] Selbstverstandlich konnen alle anderen dem 
Fachmann aus dem Stand derTechnik bekannten Her- 
25 stellungsverfahren fur die Tragerschicht 3 verwendet 
werden. 

[0053] Es ist seit langem in der Fachwelt bekannt, 
daB, um reproduzierbare Schichten aus Latex-Produk- 
ten auf einer Form herstellen zu konnen, auf die Form, 

30 beispielsweise eine mit entsprechenden Aufrauhungen 
versehene Keramikform, ein Koagulant aufgebracht 
wird. Dazu wird ublicherweise die Form in ein Becken 
bzw. einen Behalter, in welchen der Koagulant in flussi- 
ger Form vorhanden ist, eingetaucht. Dieser Koagulant 

35 kann jede aus dem Stand derTechnik bekannte Zusam- 
mensetzung aufweisen, wie beispielsweise Alkohollo- 
sungen von Kalziumsalzen oderdgl. Das Koagulant ent- 
halt auch ein Trennmittel, wie beispielsweise Talkum 
oder Kalziumcarbonat, das, wenn es saureloslich ist, bei 

40 nachfolgenden Saurebehandlungen aus den Oberfla- 
chenschichten herausgelost werden kann, sodaB ein 
puderfreier Handschuh entsteht. AnschlieBend wird der 
Koagulant getrocknet. 

[0054] Daraufhin wird die Form mit dem bevorzugt ge- 
45 trockneten Koagulant in einen Behalter, in dem das La- 
tex-Produkt 2 als Dispersion bzw. Flussigkeit vorratig 
gehalten wird, eingetaucht, sodaB eine durchschnittli- 
che Schichtdicke von 1 00 bis 300 |im erreicht wird. 
Bevorzugt ist es auch moglich, die Form mehrmals in 
so das Latex-Produkt 2 einzutauchen, um die Schichtdicke 
zu erhohen, wobei zwischendurch ein kurzes Antrock- 
nen der Latex-Schicht erfolgen kann. 
[0055] Durch die chemische Reaktion des Latex-Pro- 
duktes 2 mit dem Koagulant hartet das flussig aufgetra- 
55 gene Latex-Produkt 2 aus. Bevorzugt wird unmittelbar 
nach dem Aufbringen des Latex-Produktes 2 auf die 
Form diese mit HeiBluft kurz angetrocknet, so- daB die 
Oberflache der Tragerschicht 3 fest wird bzw. geliert, 
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wobei diese beispielsweise in einem Warmeofen oder 
einem Behalter, in dem Warmluft mit einerTemperatur 
zwischen 70°C und 1 40°C hindurchgefuhrt wird, 1 5 sec. 
bis 60 sec. getrocknet wird. 

[0056] Nach dieser Zwischentrocknung wird dann auf 
diese Tragerschicht 3 zumindest in einem Teilbereich 7 
einer Oberseite 8 der Tragerschicht 3 eine Gleitschicht 
9 aus polymeren Material 10 im Zuge des vorhin umris- 
senen Tauchprozesses durch Tauchen oder Spriihen in 
einem oder mehreren Schritten auf die angetrocknete 
Tragerschicht 3 aufgetragen. Die Schichtdicke dieser 
Gleitschicht 9 kann entsprechend den unterschiedli- 
chen Erfordemissen, insbesondere der danach ge- 
wunschten Rauhtiefe festgelegt werden und betragt 
zwischen 2 urn und 80 urn, bevorzugt 2 ^im bis 30 
[0057] Diese Gleitschicht 9 kann durch ein Gemisch 
aus mehreren polymeren Materialien 10, wie beispiels- 
weise wasserige Polyurethandisperison gebildet sein. 
Dabei kann je nach Einsatzzweck ein Polyacrylat, ein 
Polysiloxan, ein Polymethacrylat, ein carboxyliertes 
Styrol-Butadien Copolymer, ein Polyvinylpyrollidon, ein 
kationisches Polyurethan, z.B. mit einem Molekularge- 
wicht von mindestens 100 000, ebenso verwendet wer- 
den, wie die nichtionischen oder anionischen Ausfuh- 
rungen dieser vorgenannten Materialien. Diese wasse- 
rigen Disperisonen und beliebige Mischungen davon 
bilden Schichten bzw. Filme mit guten mechanischen 
Grundeigenschaften und weisen ahnliche Dehnungsei- 
genschaften auf wie die Tragerschicht 3. Selbstver- 
standlich kann diese Gleitschicht 9 auch aus einem Ge- 
misch von mehreren unterschiedlichen polymeren Ma- 
terialien 10 in einer wasserigen Dispersion gebildet 
sein. So wird bevorzugt die Dispersion durch ein Ge- 
misch aus 0 Gew% bis 30 Gew% Polyurethan-, 1 Gew% 
bis 40 Gew% Polyacrylat-, 1 Gew% bis 20 Gew% Poly- 
siloxandispersion und 0 Gew% bis 10 Gew% Fullstoffe 
und der restliche Anteil aus Wasser gebildet. Als Full- 
stoffe konnen pulver- oder puderformige Materialien, 
wie z.B. Kreide, Kalk, Gips, Siliciumdioxid und/oder 
Maisstarke, zur Anwendung kommen. Fur die Herstel- 
lung der Gleitschicht 9 beim erfindungsgemaBen Ge- 
genstand 1 bzw. beim Handschuh 4 konnen aber auch 
andere Mischungen, wie beispielsweise 5 Gew% bis 15 
Gew% Polyurethan-, 1 Gew% bis 8 Gew% Polyacrylat-, 
2 Gew% bis 6 Gew% Polysiloxandispersion und 4 
Gew% bis 6 Gew% Fullstoffe und der Rest Wasser 
ebenso wie die nachf olgend in den einzelnen Klammern 
angegebenen Mischungsverhaltnisse, bei welchen die 
einzelnen Anteile an Gew% der Dispersionen aus Poly- 
urethan, Polyacrylat, Polysiloxan und Fullstoffe durch 
Schragstriche getrennt sind, wobei der restliche Anteil 
auf 100 Gew% durch Hinzumischung von Wasser ge- 
bildet ist, verwendet werden. Der Trockengehalt der Di- 
spersionen ist vom Fachmann festlegbar, wobei der 
Feststoffgehalt bei Polyurethan zwischen 30 % und 50 
%, bei Polyacrylat 30 % bis 50 % und bei Polysiloxan 
20 % bis 40 % betragen kann. Bei diesen Gemischen 
handett es sich urn folgende (2-7/4-10/3-12/0-5), 



(0-10/2-6/3-10/3-7), (8-18/5-15/4-7/5-10), (12-22/12- 
26/16-20/0-4), (17-26/18-32/10-14/2-6), (24-30/28- 
40/15-20/6-9), (24-30/25-35/5-10/3-7), (21-27/4-9/1- 
4/6-8), (21-27/12-22/3-9/4-7), (21-27/28-36/12-20/2-7), 

5 (9-1 2/1 -3/2-6/5-9), (1 2-22/4-9/1 -4/0-3), (1 7-26/5- 
11/7-10/0-4), (2-7/12-22/14-20/3-8), (5-15/28-36/14- 
20/5-10), (0-10/24-29/9-16/5-8). 
[0058] Im speziellen Fall der Herstellung von Tauch- 
artikel, wie beim Gegenstand 1 , wird deren Oberflache 

10 ublicherweise in die Tauchformseite und die Tauchbad- 
seite unterteilt. Die Tauchformseite ist im vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel als Unterseite 11 bezeichnet und 
liegt an der Tauchform 6 an, die beispielsweise aus Por- 
zellan, Kunststoff oderahnlichem bestehen kann. 

15 [0059] Die Tauchbadseite wird entweder durch die 
Oberseite 8 der Tragerschicht 3 oder die Oberflache 1 2 
der Gleitschicht 9 gebildet. Im vorliegenden Fall ist eine 
Oberflache 13 der Tauchform 6 mit bevorzugt regelma- 
Big wiederkehrenden Gestaltsabweichungen 14 verse- 

20 hen. Diese werden durch Gestaltsabweichungen 14, 
beispielsweise Vertiefungen in der Oberflache 13 oder 
durch uber die Oberflache 13 vorragende Erhebungen, 
gebildet. Ein Verhaltnis von Abstanden 15, 16 zu einer 
Tief e 1 7 derselben liegt zwischen 1 00 : 1 und 5 : 1 . Da- 

25 mit entspricht die Rauheit der Unterseite 1 1 des Gegen- 
standes 1 der Morphologie der Tauchform 6. Die Tiefe 
betragt dabei zwischen 0,5 jim und 100 \im, bevorzugt 
zwischen 1 ^im und 40 nm. 

[0060] Aufgrund der geringen Tiefe 17 der Gestalts- 
30 abweichungen 1 4 sei bereits an dieser Stelle ausdruck- 
lichfestgehalten, daB in alien Darstellungen zur verbes- 
serten, schematischen Darstellung der Rauhtiefe diese 
Gestaltsabweichungen vollig unproportional, auBerst 
stark vergroBert dargestellt sind, urn die Wirkungen und 
35 auch die Anordnung dieser Gestaltsabweichungen 14 
und auch der anderen Gestaltsabweichungen uber- 
haupt darstellen und erlautern zu konnen. 
[0061] Wird, wie nachfolgend noch im Detail erlautert 
wird, sichergestellt, daB eine Schichtdicke der Trager- 
40 schicht 3 sowie der auf dieser aufgebrachten Gleit- 
schicht 9 in den Teilbereichen 7 uber einen GroBteil des 
Gegenstandes 1 gleichgehalten wird, so bildet sich 
auch eine entsprechende Rauheit auf der der Tauch- 
badseite zugewandten Oberflache 12 der Gleitschicht 
45 9 aus. Diese Tauchbadseite bildet ublicherweise die In- 
nenseite des Produkts, wenn es sich beispielsweise urn 
hullenformige Gegenstande 1 bzw. diinnwandige Gum- 
miprodukte handelt, da beim Abziehen der Gegenstan- 
de 1 von der Tauchform 6 die Produkte gewendet wer- 
50 den. Ublicherweise ist die Oberflache 12 jene Seite des 
Gegenstandes 1 , die mit der Haut des Benutzers in Be- 
riihrung kommt und dem entsprechend ausgebildet sein 
soil, urn Irritationen der Haut bzw. die SchweiBabson- 
derung ohne Storung der Haut zu ermoglichen. Beim 
55 vorliegenden Gegenstand 1 ist vorgesehen, daB entwe- 
der die Tauchformseite oder Tauchbadseite oder beide 
mit einer entsprechenden Rauheit ausgestattet werden 
konnen. Dementsprechend ist es auch moglich, daB auf 
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einer oder beiden Selten in Teilbereichen 7, 18 aber 
selbstverstandlich auch uber die gesamte Oberseite 8 
bzw. Unterseite 11 , eine Gleitschicht 9 angeordnet sein 
kann. 

[0062] Im Rahmen der vorliegenden Erf indung ist es 
aber auch moglich, daB sowohl auf der Oberseite 8 als 
auch auf der Unterseite 11 eine Gleitschicht 9 angeord- 
net ist, wobei dies dadurch erf oigen kann, daB nach Her- 
stellen der Tragerschicht 3 der Gegenstand 1 von der 
Tauchform 6 abgezogen und in gewendeter Lage, also 
mit der Oberseite 8 auf der Tauchform 6 anliegend, auf 
die gleiche oder eine andere Tauchform aufgezogen 
wird, urn danach auch auf die Unterseite 11 , die nun auf 
der Tauchbadseite angeordnet ist, ebenfalls eine Gleit- 
schicht 9 aufzubringen. 

[0063] Durch zumindest in Teilbereichen 7 auf der 
Oberseite 8 der Tragerschicht 3 angeordnete Gestalts- 
abweichungen 19, 20 in der Gleitschicht 9 kann der 
SchweiBhaushalt geregelt und der Tragekomfort erhoht 
werden. 

[0064] Die Kontaktflache zwischen Haut und Gleit- 
schicht 9 bzw. dem polymeren Material 1 0 soli moglichst 
gering gehalten werden, urn ein Festkleben an derz.B. 
nassen menschlichen Haut zu verhindem, wodurch un- 
ter anderem die Gefahr von Hautirritationen und unter 
Umstanden allergischen Reaktionen minimiert werden. 
Des weiteren wird durch die erfindungsgemaB ausge- 
bildete Oberflache 12 eine gute Gleitfahigkeit derflexi- 
blen Gegenstande 1 gegenuber der menschlichen Haut 
und daraus resultierend eine gute Anziehbarkeit im nas- 
sen und trockenen Zustand erreicht. 
[0065] Aus der Darstellung in Fig. 1 ist weiters deut- 
lich zu entnehmen, daB gegenuber den Gestaltsabwei- 
chungen 14 im Bereich der Unterseite 11 der Trager- 
schicht 3 in der Oberflache 1 2 der Gleitschicht 9 dazu 
unterschiedliche Gestaltsabweichungen 19, 20 ange- 
ordnet sind. Diese Gestaltsabweichungen 19, 20 sind 
zwischen Stegen 21, 22 einer netzartigen Struktur 23 
angeordnet bzw. zum groBten Teil von diesen umgeben. 
Die Gestaltsabweichungen 19, 20 weisen gegenuber 
der Oberflache 12 der Stege 21, 22 unterschiedliche 
Tiefen 24, 25 auf, wobei sich diese Tiefe 24, 25 uber die 
Flache der Gestaltsabweichungen 1 9, 20 ebenfalls ver- 
andern und gegebenenfalls bis zur Tragerschicht 3 rei- 
chen kann, wie dies beispielsweise bei der Gestaltsab- 
weichung 19 gezeigt ist. Die Tiefe 24 dieser Gestalts- 
abweichung 1 9 entspricht damit der Gesamtschichtdik- 
ke der Gleitschicht 9, die zwischen 2 \im und 80 |im, 
bevorzugt 2 |xm bis 30 urn, betragen kann. 
[0066] Auch sind Abstande 15, 16 zwischen den ein- 
zelnen Gestaltsabweichungen 1 9, 20 stark unterschied- 
lich. Somit kann das Verhaltnis der mittleren Abstande 
15, 16 zwischen den einzelnen Gestaltsabweichungen 
19, 20 zu ihrer Tiefe 24, 25 gegenuber der erhabenen, 
netzartigen Struktur 23 bzw. den Stegen 21, 22 zwi- 
schen 500 : 1 und 5 : 1 liegen. Die gemittelte Rauhtiefe 
betragt beispielsweise zwischen 0,5 \im und 100 jxm, 
bevorzugt zwischen 1 urn und 40 jim. 



[0067] Wie weiters aus der Darstellung in Fig. 1 sche- 
matisch zu ersehen ist, sind zwischen 50 % und 90 %, 
bevorzugt 60 % bis 80 % der Teilf lache bzw. des Teilbe- 
reiches 7 durch Gestaltsabweichungen 19, 20 vertieft 

5 angeordnet. Bevorzugt sind zumindest 50 % der Ge- 
staltsabweichungen 19, 20 in der Draufsicht auf die 
Gleitschicht 9 allseitig von der netzartigen Struktur 23, 
insbesondere den Stegen 21 , 22 umgrenzt. 
[0068] Weiters betragt in bevorzugter Weise eine ge- 

io mittelte Rauhtiefe der Gleitschicht 9 bzw. der Teilflache 
des Teilbereiches 7 zwischen 0,5 \im und 100 [im, be- 
vorzugt zwischen 1 \im und 40 pm. Diese gemittelte 
Rauhtiefe stellt das arithmetische Mittel aus Einzelrauh- 
tiefen dar, die in funf aneinandergrenzenden Einzel- 

15 meBstrecken gleicher Lange ermittelt werden, wie dies 
nachfolgend beim Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 2 noch 
naher erlautert werden wird. Dadurch wird erreicht, daB 
ein ziemlich einheitliches Haftungsvermogen bzw. Gleit- 
vermogen zwischen den einzelnen Bereichen der Ober- 

20 flache 12 bzw. falls auch die Unterseite 11 mit einer 
Gleitschicht 9 beschichtet ist, auf der dieser vorgeschal- 
teten Oberflache erreicht wird, wodurch die Schlupfrig- 
keit des Gegenstandes 1 und vor allem auch die 
NaBschlupfrigkeit erheblich verbessert werden kann. 

25 [0069] Unterschiedlich ist hierbei zu den bisher be- 
kannten Verfahren, daB die erfindungsgemaBen Pro- 
dukteigenschaften vorwiegend uber die Rauhheit der 
Oberflache 12 bzw. Unterseite 11 erreicht werden, wo- 
bei mit steigender gemittelter Rauhtiefe bis etwa 40 \l 

30 Rauhtiefe die Schlupfrigkeit gegenuber der menschli- 
chen Haut steigt und die Klebrigkeit der Polymerober- 
flachen abnimmt. 

[0070] Wird die Oberflache 12 bzw. Unterseite 11, 
welchedie auBere Oberflache des Handschuhs 4 bildet, 
35 weiter aufgerauht, tritt bei den meisten Produkten ab- 
hangig von Harte und Dehnungsmodul schrittweise ein 
subjektiv unangenehm reibendes Gefuhl auf. Bei Rauh- 
tiefen uber 100 \im kommt es meist zu einer wesentli- 
chen Erhohung der Polymer-Polymerreibung und even- 
40 tuell bei reibendem Kontakt mit menschlicher Haut zu 
mechanisch bedingten Irritationen. Die hier in ihrer Ab- 
hangigkeit von der gemittelten Rauhtiefe beschriebe- 
nen Oberflacheneigenschaften sind naturlich auch von 
Art und Herstellungstyp der Rauheitsowie von Polymer- 
45 und Produkttyp abhangig und mussen fur jeden Poly- 
mer- und Produkttyp einzeln optimiert werden. Vorteil- 
haft ist dabei, daB durch die gemittelte Rauhtiefe, die 
uber die Teilbereiche 7 bzw. 18 gleich ist, einzelne Irri- 
tationszonen in den Teilbereichen 7, 18, die den positi- 
ve ven Gesamteffekt der erfindungsgemaBen Losung 
nachteilig beeinflussen konnen, grundsatzlich vermie- 
den werden. 

[0071] Es konnen in Gegenwart erfindungsgemaBer 
Oberf lachenrauheiten weiters auch mit relativ weichen 
55 Polymeren (z.B. Polyacrylaten) gute Gleitfahigkeiten 
gegenuber der menschlichen Haut erreicht werden , wo- 
bei bei konventionell glatten Gleitschichten mit densel- 
ben Polymeren keine Hautschlupfrigkeit vorhanden ist. 
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Durch den Umstand, daB bei erfindungsgemaBen Ober- 
flachenschichten weichere Polymere mit hoheren Zug- 
dehnungen eingesetzt werden konnen, verringern sich 
bei dunnwandigen Gegenstanden 1 mit hoher Dehnfa- 
higkeit die Haftungsprobleme der Oberflachenschicht 
beim Dehnen derselben. Des weiteren wird die Auswahl 
des Gleitschichtpolymerswesentlich vereinfacht, da der 
Haupteinf luBfaktor fur Tragekomfort und Schlupfrigkeit 
erfindungsgemaB durch die Oberfiachenmorphologie 
bestimmt wird. 

[0072] Bei der Ausfiihrungsform in den Fig. 2 und 3 
ist die Ausgestaltung eines Gegenstandes 1 in Form ei- 
nes puderfreien, z.B. medizinischen, Handschuhes 4 
dargestellt. 

[0073] Der in den Fig. 2 und 3 gezeigte Handschuh 4 
ist in seiner von derTauchform 6 abgezogenen Stellung 
gezeigt, wobei die bei der Produktion derTauchbadseite 
zugewandte Oberflache 12, die die Gleitschicht 9 auf- 
nimmt, eine Innenseite des Handschuhs 4 bildet, wah- 
rend die bei der Herstellung des Handschuhs 4 der 
Tauchform 6 zugewandte Unterseite 1 1 die AuBenseite 
des Handschuhs 4 bildet. Somit ist bei diesem Hand- 
schuh 4 auf der auBeren Oberflache, mit der also durch 
den Benutzer des Handschuhs 4 Werkzeuge bzw. Bau- 
teile erfaBt werden, eine entsprechende gemitteite 
Rauhtiefe vorhanden, die zwischen 0,5 ^m und 1 00 ^m, 
bevorzugt zwischen 1 \im und 40 urn betragt und ein 
Abbild der gemittelten Rauhtiefe der Oberflache der 
Tauchform 6 darstellt. 

[0074] Urn die gleiche Morphologie zu erzielen, wird 
wie bereits auch einleitend kurz aufgezeigt, die ublicher- 
weise leicht rauhe Tauchform 6 aus Porzellan mit einer 
gemitteite Rauhtiefe zwischen 0,5 urn und 100 ^m, be- 
vorzugt 1^im bis 40 urn, verwendet, die in eine waBrige 
Koagulationslosung, welche z.B. Kalziumnitrat, Polye- 
thylenglykol und einen wasserloslichen Silikontyp oder 
Kreide enthalt, getaucht und dann kurz mit HeiBluft ge- 
trocknet. AnschlieBend wird zur Aufbringung des Hand- 
schuhes 4 die Tauchform 6 in eine, z.B. vorvernetzte, 
Naturlatexmischung getaucht, aus der die Trager- 
schicht 3 gebildet wird. 

[0075] Die gemitteite Rauhtiefe stellt das arithmeti- 
sche Mittel aus Einzelrauhtiefen 26 bis 30 dar, die in funf 
aneinandergrenzenden EinzelmeBstrecken gleicher 
Lange31 ermittelt werden. Die gemitteite Rauhtiefe im 
Bereich der Oberflache 13 stellt daher ein spiegelbildli- 
ches Abbild zur gemittelten Rauhtiefe der Tauchform 6 
dar. 

[0076] Die gemitteite Rauhtiefe auf der Oberflache 1 2 
der - nach einer neuerlichen kurzen Trocknung durch 
das Eintauchen der Tauchform 6 die Tragerschicht 3 
aufgebrachten-Gleitschicht 9 wird dabei in gleicher Art 
durch die Einzelrauhtiefen 26 bis 30 in funf aneinander- 
grenzenden EinzelmeBstrecken mit einer gleichen Lan- 
ge31 ermittelt. 

[0077] Die Gestaltsabweichungen 1 9 und 20 in dieser 
Oberflache 12 werden aber nun durch die Oberfiachen- 
morphologie derTauchform 6 entweder Qberhaupt nicht 



beeinfluBt oder in entsprechend den gewahlten Verfah- 
ren verringertem AusmaB, sondern vielmehr durch das 
Herstellungsverfahren beim Herstellen der Gleitschicht 
9 gebildet. 

5 [0078] In der Stimansicht des Handschuhs 4 in Fig. 3 
ist ersichtlich, daB die gesamte die Innenseite des 
Handschuhs 4 bildende Oberflache 1 2 mit entsprechen- 
den Gestaltsabweichungen 19, 20, entsprechend der 
vorstehenden Beschreibung, versehen ist. 

10 [0079] Dem gegenuber ist beispielsweise die die Au- 
Benseite des Handschuhs 4 bildende Unterseite 11 nur 
in jenem Bereich, der oberhalb der Handinnenflache zu 
liegen kommt, mit entsprechenden Gestaltsabweichun- 
gen 14, d.h. mit einer Aufrauhung versehen, urn bei- 

15 spielsweise die Griffsicherheit vor allem beim Einsatz 
der Handschuhe im medizinischen Bereich zum Erfas- 
sen der Werkzeuge oder auch im Montagebereich zu 
verbessern. Selbstverstandlich ist es aber auch mog- 
lich, daB die gesamte Unterseite 11 , also die gesamte 

20 AuBenflache des Handschuhs 4, mit entsprechenden 
Gestaltsabweichungen 14 und mit einer dadurch gebil- 
deten Rauhung ausgestattet ist. In welchem AusmaB 
derTeilbereich bzw. eineTeilflache desTeilbereiches 1 8 
mit Gestaltsabweichungen 14 bzw. einer Aufrauhung 

25 versehen ist, kann durch die Ausgestaltung der Tauch- 
form 6, insbesondere deren Oberflachenrauhigkeit, 
festgelegt werden. 

[0080] Derbesseren Ubersichtlichkeitwegen soli die- 
ses Herstellungsverfahren, welches zu der in den Zeich- 

30 nungen Fig. 2 und 3 schematisch und vollig unpropor- 
tional dargestellten gemittelten Rauhtiefe fuhrt, anhand 
des schematisch durch einzelne, aufeinander folgende 
Vorrichtungen und Vorrichtungsteile in den Fig. 4 und 5 
dargestellten Verfahrensablaufes zum Herstellen eines 

35 derartigen Gegenstandes 1 bzw. Handschuhs 4 im ein- 
zelnen erlautert werden. 

[0081] Zu der Herstellung von bevorzugt puderfreien 
Handschuhen 4 aus einem Latex-Produkt 2 sind auf ei- 
nem Formtrager 32 mehrere Tauchformen 6, wie z.B. 

40 aus Porzellan, Kunststoff, Metall, Aluminium oder dgl., 
mit einer die gewunschten Gestaltsabweichungen 14 
aufweisenden Oberflache 13 gemaB der vorangegebe- 
nen gemittelten Rauhtiefe versehen, wahrend Tauchfor- 
men 33 mit einer glatten Oberflache fur die spatere Au- 

45 Benseite eines herzustellenden Handschuhs 4 aus La- 
tex angeordnet sind. 

[0082] Dem Formtrager 32 ist ein Tauchbecken 34 zu- 
geordnet, in dem sich eine waBrige Koagulationslosung 
35 befindet. Diese kann, wie bereits einleitend angege- 

50 ben, Kalziumnitrat, Polyethylenglykol und einen was- 
serloslichen Silikontyp oder Kreide enthalten. Wie mit 
dem Pfeil 36 angedeutet, wird der Formtrager 32 in das 
Tauchbecken 34 eingetaucht, dann gemaB Pfeil 37 aus 
diesem herausgenommen und gegebenenfalls nach ei- 

55 ner Zwischentrocknung - wie symbolisch durch ein 
HeiBluftgeblase 38 und die die erhitze Luft zum Trock- 
nen schematisch darstellenden Pfeile 39 angedeutet - 
entsprechend den punktierten Linien 40 zu einem wei- 
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teren Tauchbecken 41 verbracht. 
[0083] Selbstverstandlich ist es im Rahmen dieses er- 
findungsgemaBen Verfahrens dem Fachmann uberlas- 
sen, ob das Eintauchen der Tauchformen 6 bzw. des 
Formtragers 32 immer in dasselbe Tauchbecken 34 er- 
folgt und dieses uber einen Zuiauf 42 und einen Ablauf 
43, z.B. uber eine schematisch dargestellte Pumpe44, 
abwechselnd mit der Koagulationsiosung 35 oder dem 
Latex-Produkt 45 oder beliebig anderen Flussigkeiten 
oder Medien gefullt wird oder ob mehrere hintereinan- 
der angeordnete Tauchbecken 34, 41 , 46, 47, 48, 49, 
50 vorgesehen sind. Auch ist es moglich, dafB das Ein- 
tauchen der Tauchformen 6 durch eine Relativbewe- 
gung beliebiger Art zwischen dem Formtrager 32 und 
dem Tauchbecken 34, 41 und 46 bis 50 erfolgt. Selbst- 
verstandlich ist es auch moglich, daB vor allem jene Be- 
handlungs- oder Verfahrensschritte, bei welchen die 
Gegenstande 1 bzw. Handschuhe 4 bereits von den 
Tauchformen 6, 33 entfernt sind, in rotierenden Behal- 
tern, beispielsweise Trommeln oder dgl., wie sie auch 
bei herkommlichen Wasch-undTrockenmaschinenver- 
wendet werden, erfolgen, urn sie wahrend der Behand- 
lung durch standige Rotation der Trommel zu bewegen, 
urn beispielsweise auch ein Aneinanderkleben der Ge- 
genstande 1 bzw. Handschuhe 4 wahrend der Produk- 
tion zu verhindern. 

[0084] Da alle diese unterschiedlichen Moglichkeiten 
fur die Durchfuhrung des Verfahrens dem Fachmann 
aus dem breiten Stand derTechnik bekannt sind, wird 
auf die Darstellung der unterschiedlichen Vorrichtungen 
zur Durchfuhrung der einzelnen Verfahrensschritte ver- 
zichtet und diese nur anhand der rein schematischen 
Darstellungen in den Fig. 4 und 5 erlautert. 
[0085] Nach dieser gegebenenfalls erfolgten Zwi- 
schentrocknung des Koagulanten bzw. der Koagulati- 
onsiosung 35 werden die Tauchformen 6 in das Tauch- 
becken 41 eingetaucht, sodaB die Tauchformen 6 und 
33 zur Ganze unter einen Flussigkeitsspiegel 51 eines 
Latex-Produktes 45 beliebiger Zusammensetzung, ge- 
maB den zuvor getatigten Angaben, eintauchen. Die 
Tauchformen 6 verbleiben solange in dem Tauchbecken 
41 , bis sich eine gewunschte Schichtdicke von flussi- 
gem Latex-Produkt 45 auf der Oberflache der Tauchfor- 
men 6 bzw. der Schicht aus der Koagulationsiosung 35 
anlagern kann. Dazu ist es auch moglich, daB die 
Tauchformen 6, 33 mehrmals aus dem Tauchbecken 41 
herausgezogen und wieder eingetaucht werden. 
[0086] Danach wird entsprechend der punktierten Li- 
nie 40 eine kurze Zwischentrocknung des Latex-Pro- 
duktes 45 auf den Tauchformen 6, 33 beispielsweise mit 
HeiBluft an dem weiteren HeiBluftgeblase 38 vorgenom- 
men, wozu die Luft eine Temperatur von 70°C bis 
140°C, bevorzugt 90°C bis 110°C, aufweisen kann und 
die Tauchformen 6 dieser HeiBluft 15 sec. bis 60 sec. 
ausgesetzt werden konnen. Bevorzugt wird die Dauer 
der HeiBluftbeaufschlagung und die Temperatur der 
HeiBluft so gesteuert, daB die Schicht aus dem f lussigen 
Latex-Produkt 45 an ihrer Oberflache vom flussigen in 



den geiartigen Oder festen Zustand ubergeht. 
[0087] Daraufhin wird der Formtrager 32 mit den 
Tauchformen 6, 33 in das Tauchbecken 46 gemaB den 
Pfeilen 36, 37 eingetaucht, in dem sich ein polymeres 

5 Material 1 0 zur Herstellung der Gleitschicht 1 0 befindet. 
An dieser Stelle sei der Ordnung halber erwahnt, daB 
es selbstverstandlich moglich ist, das polymere Material 
10 bzw. naturlich auch das Latex-Produkt 45 bzw. die 
Koagulationsiosung 35 durch Zusatz eines oder mehre- 

10 rer dem Fachmann aus dem bekannten Stand derTech- 
nik in unterschiedlichen Ausfuhrungen bekannten Vis- 
kositatsregler in Ihrer Viskositat an die gewunschten Ei- 
genschaften anzupassen. Dadurch ist es moglich, die 
Viskositat der ublicher Weise als Dispersionen vorlie- 

15 genden Produkte bzw. Materialien auf die jeweils ge- 
wunschten Einsatzzwecke anzupassen, um entspre- 
chende Schichtstarken beim Tauchen oder eine gleich- 
maBige Ablagerung der verschiedenen Materialien an 
einer Oberflache der Tauchformen 6, 33 zu erreichen. 

20 Der Ordnung halber sei an dieser Stelle auch erwahnt, 
daBin dervorliegenden Beschreibung immerwiederder 
Begriff "Latex" durchgehend verwendet wurde, unab- 
hangig davon, ob es sich um eine Dispersion oder die 
ausgehartete, trockene, vernetzte Schicht oder die feste 

25 Phase dieses Materials handelt, auch wenn diese wie 
z.B. bei Naturlatex ublicherweise als Kautschuk be- 
zeichnet wird. Es ware daher auch moglich, die aus den 
einzelnen vorgenannten Materialien gebildeten Schich- 
ten als Kautschukschichten zu bezeichnen. Dieses po- 

30 lymere Material 10 kann entsprechend den vorstehen- 
den Angaben zusammengesetzt sein. 
[0088] Nach dem Herausheben des Formtragers 32 
mit den Tauchformen 6, 33 aus der Dispersion aus po- 
lymerem Material zur Herstellung der Gleitschicht 9, 

35 wird diese zusatzlich aufgebrachte Gleitschicht 9, wie 
schematisch angedeutet, mit HeiBluft beispielsweise 
bei einer Temperatur zwischen 70°C und 140°C, bevor- 
zugt 90°C bis 110°C, uber eine Dauer von 15 sec. bis 
60 sec. angetrocknet. Bevorzugt wird die Temperatur 

40 und die Zeitdauer der HeiBluftbehandlung so abge- 
stimmt, daB die Oberflache der Gleitschicht 9 in einen 
geiartigen bzw. festen Zustand ubergeht. 
[0089] Unmittelbardarauf werden die Tauchformen 6, 
33 mit den darauf befindlichen Rohteilen der Gegen- 

45 stande 1 bzw. Handschuhe 4 in ein weiteres Tauchbek- 
ken 47 eingetaucht, in welchem die Gleitschicht 9 mit 
heiBem Wasser 52 besprtiht oder gespult wird. Dazu 
kann das heiBe Wasser 52 mittels einer Pumpe 44 von 
einem Heizkessel bzw. einem Warmetauscher 53, 

so durch die es einer gewunschten Temperatur zwischen 
40°C und 95°C, bevorzugt 70°C bis 90°C, gehalten 
wird, im Kreislauf durch das Tauchbecken 47 hindurch- 
gefordert werden. 

[0090] Durch diese Behandlung mit heiBem Wasser 
55 52 wird die chemische Reaktion in der Gleitschicht 9 und 
der Tragerschicht 3 eingeleitet bzw. unterstutzt, sodaB 
es zu einem Beginn oder zu einer vollstandigen Koagu- 
lation in dieser Schicht kommt. 
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[0091] Nach dieser HeiBwasserbehandlung, die zwi- 
schen 15 sec. und 8 min, bevorzugt 30 sec. und 4 min, 
andauern kann, werden die Gegenstande 1 bzw. die 
Handschuhe 4 in ihrer auf den Tauchformen 6, 33 auf- 
gezogenen Stellung aus dem Tauchbecken 47 entfernt, 
sodaB das restliche Wasser 52 abtropfen kann. 
[0092] Die Fortsetzung des Verfahrensablaufes ist 
gemaB der Schnittlinie V - V in Fig. in Fig. 5 gezeigt. Die 
aus dem Wasser 52 entfernten Handschuhe 4 werden 
uber einen Zeitraum von 1 0 sec. bis 1 80 sec, bevorzugt 
20 sec. bis 50 sec, die als Entwasserungszeit dient, im 
Freien belassen bzw. einer Vortrocknung mittels 
HeiBluft ausgesetzt, bevor sie in das Tauchbecken, in 
diesem Fall einem Warmeschrank bzw. einem Warme- 
ofen, mittels einer Infrarotstrahlung beaufschlagt wer- 
den, sodaB die Tragerschicht 3 und die Gleitschicht 9 
endgultig fixiert werden. Die bevorzugt ais Kachelfla- 
chen ausgebildeten Abstrahlungsflachen 54 fur die In- 
frarotstrahlung weisen eine Temperatur zwischen 
350°C und 700°C auf und werden die Gegenstande 1 
bzw. Handschuhe 4 uber eine Zeitdauer zwischen 1 min 
und 5 min dieser schematisch durch Pfeile 55 angedeu- 
teten Infrarotstrahlung ausgesetzt. Dazu ist es notig, 
daB durch das Tauchbecken 48 bzw. eine entsprechen- 
de Trockenvorrichtung mittels eines Ventilators 56 die 
Umgebungsluft gemaB den schematisch angedeuteten 
, Pfeilen 57 durch die Warmekammer bzw. den Trockner 
oder das Tauchbecken 48 hindurchgeblasen werden 
kann. 

[0093] Nach der Trocknung der Gegenstande 1 bzw. 
Handschuhe 4 werden, wie in Fig. 5 gezeigt, die Tauch- 
formen 6, 33 mit ihren Formtragern 32 in das Tauchbek- 
ken 49 eingetaucht, in dem sich ein Trennmittel 58, bei- 
spielsweise ein Puder wie Talkum, Kreide oder Mais- 
starkepulver oder eine Silikonemulsion befindet, wel- 
ches beim nachfolgenden Abstreifen und gleichzeiti- 
gem Wenden der Gegenstande 1 bzw. Handschuhe 4 
von den Tauchformen 6, 33 ein Zusammenkleben der 
den Tauchbecken 34, 41 und 46 bis 48 zugewandten 
Oberflache 12 verhindern soil. 
[0094] Nach dem Abstreifen werden die Gegenstan- 
de 1 bzw. die Rohteile der Handschuhe 4 beispielsweise 
in einen Transportkorb 59, der auch gitterformig oder 
mit Durchbriichen versehen sein kann, eingefullt und 
wird dieser Transportkorb 59 in das Tauchbecken 50 
eingebracht, in dem sich ein Bleichmittel 60 in einer aus 
dem Stand der Technik bekannten Zusammensetzung 
befindet. So kann beispielsweise 0,5%iges Natrimhypo- 
chlorid mit ca. 0,2 % Salzsaure vermischt verwendet 
werden. 

[0095] AnschlieBend an das Behandeln mit dem 
Bleichmittel 60 werden die Gegenstande 1 bzw. Hand- 
schuhe 4 zumindest einmal, bevorzugt jedoch mehr- 
mals, in Wasser oder aus dem Stand der Technik be- 
kannten Flussigkeiten gewaschen, urn die Reste an 
Bleichmitteln oder Sauren von z.B. getrennte Behand- 
lungen mit Sauren und Bleichmittel zu entfemen. 
[0096] Wenn dieser Waschvorgang abgeschlossen 



ist, werden die Gegenstande 1 bzw. Handschuhe mit 
dem Transportkorb 59 in ein Tauchbecken 48 bzw. in 
eine Trockenkammer verbracht, in der entweder durch 
in derTrockenkammeroderaberauch in einem Ansaug- 

5 luftweg der Luft zum Lufttrocknen Heizkorper 61 ange- 
ordnet sein konnen, sodaB die Trocknung mittels der 
durch Pfeile 62 schematisch angedeuteten, Luft, die 
uber den Ventilator 56 oder ein Geblase durch den In- 
nenraum der Trockenkammer hindurchgefuhrt werden 

10 kann, erfolgt. 

[0097] Selbstverstandlich ist auch jede andere Form 
der Trocknung moglich. So auch beispielsweise unter 
Verwendung von Trommeln oder dgL Bevorzugt ist es 
bei Verwendung einer derartigen Trockenkammer mog- 

15 lich, uber eine zusatzliche Leitung 63 eine Silikonemul- 
sion in den Luftstrom gemaB dem dargestellten Pfeil 64 
einzublasen, urn gegen Ende des Trocknungsvorgan- 
ges oder am SchluB des Trocknungsvorganges, bei- 
spielsweise die die AuBenseiten und gegebenenfalls 

20 die Innenseiten des Handschuhs 4 bildenden Oberfla- 
chen mit Silikon zu beschichten. Selbstverstandlich ist 
es aber auch moglich, diese Silkonbeschichtung in 
ebenso bekannter Weise durch Tauchverfahren in 
Emulsionen oder durch Spritzauftrag in bestimmten 

25 Teilbereichen der Gleitzonen bzw. der Oberflache 12 
oder 1 3 aufzubringen. 

[0098] Bei dem vorstehend beschriebenen Verfahren 
wird die erfindungsgemaBe Rauheit bzw. die gemittelte 
Rauhtiefe in der Gleitschicht 9 dadurch erreicht, daB 

30 wahrend bzw. unmittelbar nach der Beaufschlagung der 
Gleitschicht 9 mit heiBem Wasser 52 der Gleitschicht 9 
zwischen 40 % bis 70 %, bevorzugt 50 % bis 60 % des 
Wassergehaltes entzogen werden. In Folge des ra- 
schen Wasserentzuges kommt es zum Aufbau relativ 

35 hoher Oberflachenspannungen im Bereich der Gleit- 
schicht 9 und fuhrt dies zu einem Einsinken bzw. einer 
Verringerungderwiein Fig. 1 gezeigten Dicke der Gleit- 
schicht 9, die zwischen 2 jim und 80 urn, bevorzugt 2 
jim bis 30 pjn, betragen kann und beispielsweise der 

40 Tiefe 24 in Fig. 1 entspricht, bei welcher die Gestaltsab- 
weichung 19 so groB ist, daB sie sich uber die gesamte 
Dicke der Gleitschicht 9, d.h. bis auf die Oberseite 8 der 
Tragerschicht 3 erstreckt. 

[0099] Diese Bereiche mit verringerter Wandstarke 
45 der Gleitschicht 9 bilden die Gestaltsabweichungen 1 9, 
20, die zum uberwiegenden Teil von der netzartigen 
Struktur 23 bzw. deren Stegen 21 , 22 umgrenzt sind. 
Durch diese erhabenen Stege 21 , 22 der netzartigen 
Struktur 23 liegt der Gegenstand 1 bzw. der Handschuh 
so 4 nur entlang der Stege auf der Oberflache der mensch- 
lichen Haut auf und wird zum einen die Beriihrungs-fla- 
che mit der Haut wesentlich verringert, zum anderen da- 
durch die Schlupfrigkeit, insbesondere die NaBschlupf- 
rigkeit erheblich erhoht. Gleichzeitig werden dadurch 
55 Hohlraumegeschaffen, dieauch den beim Arbeiten ent- 
stehenden SchweiB aufnehmen konnen, sodaB auch 
der Tragekomfortderartiger Gegenstande 1 bzw. Hand- 
schuhe 4 erheblich verbessert wird. 
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[0100] Dieser verbesserte Gleiteffekt kann durch das 
zusatzliche Aufbringen einer Silikonschicht, beispiels- 
weise durch Eintauchen in eine Silikonemulsion Oder 
durch Beisetzen einer Silikonemulsion zur Trocknungs- 
luft noch zusatziich verstarkt werden. 
[0101] Werden die Gegenstande 1 bzw. Handschuhe 
4 in loser Form einen Bleichvorgang zum Bleichen der 
vom Tauchbad beim Auftragen der Gleitschicht 9 abge- 
wandten Seite, die dann die AuBenseite des Gegen- 
standes 1 bzw. Handschuhs4 bildet, zugefuhrt, so kann 
dadurch auch die Schlupfrigkeit des Gegenstandes 1 
bzw. Handschuhs 4 zusatziich noch verbessert werden. 
[0102] Nach dem durchgefuhrten Trocknungsvor- 
gang im Tauchbecken 50 werden die Handschuhe 4 
dann paarweise zusammensortiert und den weiteren 
Bearbeitungsvorgangen, wie Sterilisation und Verpak- 
kung, zugefuhrt. 

[0103] Die erfindungsgemaBe Rauheit kann aber 
auch durch viele andere bekannte Verfahren verstarkt 
werden. 

[0104] Die einfachste Methode zur Aufrauhung von 
Gegenstanden 1 zusatziich zu der produktionsbeding- 
ten Rauhtiefe liegt darin, die mit dem noch weichen Ge- 
genstand 1 bzw. der Gleitschicht 9 belegte Tauchform 
6, 33 beispielsweise durch eine Sandstrahlkammer 
Oder durch ein FlieBbett mit feinen Glasperlen zufuhren. 
Uberschussige Partikel aus dem Strahlverfahren mus- 
sen ublicherweise in nachfolgenden ProzeBschritten 
vollstandig entfernt werden. 

[0105] SchlieBlich ist in Fig. 6 anhand eines Schnittes 
durch einen auf einer Tauchform 33 angeordneten 
Handschuh 4 gezeigt, daB auf der beispielsweise glatt 
ausgebildeten Oberflache im Tauchvorgang zuerst eine 
Koagulationslosung 35 und dann ein Latex-Produkt 45 
aufgebracht wird, worauf die Gleitschicht 9 aufgetaucht 
bzw. aufgesprtiht wird. 

[0106] Durch eine entsprechende Ausbildung der 
Einrichtungen zum Einpragen der gemittelten Rauhtiefe 
bzw. der Gestaltsabweichung 19, 20 in der Oberflache 
1 2 konnen beispielsweise uber die zuvor angesproche- 
nen Glasperlen Oder entsprechende PreBstempel vor 
der Herstellung der zuvor beschriebenen Aufrauhungen 
aufgrund der Gestaltsabweichungen 19, 20 zusatziich 
in den Teilf lachen 65 bis 68 aufgerauht werden. 
[0107] DieseTeilflachen erstrecken sich beispielswei- 
se nur iiber einen Teil der horizontalen Anlageflachen 
des Gegenstandes 1 an der Hand des Benutzers. Damit 
wird, ohne daB der gesamte Artikel zu stark geschwacht 
wird eine ausreichende NaBschlupfrigkeit erreicht, da 
vielfach nur auf jenen Flachen, auf die eine Vorspan- 
nung zum festen Sitz des Gegenstandes 1 auf einen 
Korperteil des Benutzers einwirkt, eine hohe Gleitfahig- 
keit erzielt werden muB. Im Rahmen der Erfindung ist 
es naturlich auch moglich, daB durch entsprechende 
Vorkehrungen beispielsweise partiellen Aufbringen von 
Gleitmitteln oder dgl. vor dem Aufbringen der Gleit- 
schicht 9 auch die Gleitschicht 9 oder zumindest die Ge- 
staltsabweichungen 1 9, 20 nur auf einer oder einzelnen 



der Teilf lachen 65 bis 68 hergestellt werden. 
[0108] Aus der Darstellung in Fig. 6 ist weiters ersicht- 
lich, daB die sich aus der Koagulationslosung 35 und 
dem Latex-Produkt 45 gebildete Tragerschicht 3 eine 

5 Dicke 69 zwischen 1 00 pm und 300 \im aufweisen kann. 
[0109] Die auf dieser Tragerschicht 3 angeordnete 
Gleitschicht 9 weist dagegen beispielsweise eine Dicke 
70 von 2 \im bis 80 pm, bevorzugt 2 \um bis 30 pm, auf. 
[0110] In Fig. 7 ist eine Draufsicht auf einen Teil der 

10 Oberflache 12 der Gleitschicht 9 eines Gegenstandes 
1 gezeigt. Aus dieser Darstellung ist sehr gut die netz- 
artige Struktur 23, die durch die Stege 21 , 22 gebildet 
wird und die Gestaltsabweichungen 19, 20 umgrenzen, 
ersichtlich. 

*5 [01 1 1 ] Bei dieser Darstellung handelt es sich urn eine 
mit einem Elektronenmikroskop hergestelite 100-fache 
VergroBerung der Oberflache 12 der Gleitschicht 9. 
[0112] Die in den vorhergehenden Figuren beschrie- 
benen Varianten der Materialauswahl fur die Trager- 

20 schicht 3 und die Gleitschichten 9 sind wahlweise ein- 
setzbar. Selbstverstandlich konnen die einzelnen vor- 
stehend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele und die 
in diesen Ausfuhrungsbeispielen gezeigten Varianten 
und unterschiedlichen Ausfuhrungen jeweils fur sich ei- 

25 genstandige, erfinderische Losungen bilden und belie- 
big miteinander kombiniert werden. Vor allem konnen 
die einzelnen in den Fig. 1 , 2, 3, 4, 5; 6; 7; gekennzeich-^ 
neten Ausfuhrungen den Gegenstand von eigenstandi- 
gen, erfindungsgemaBen Losungen bilden. Die diesbe- 

30 zuglichen erfindungsgemaBen Aufgaben und Losungen 
sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu ent- 
nehmen. 

[0113] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf 
hingewiesen, daB zum besseren Verstandnis der Erfin- 

35 dung die einzelnen Ausfuhrungsbeispiele teilweise un- 
maBstablich verzerrt bzw. vergroBert dargestellt wur- 
den. Es konnen auch einzelne Merkmale der in den ein- 
zelnen Ausfuhrungsbeispielen gezeigten Merkmals- 
kombinationen jeweils fur sich eigenstandige, erfin- 

40 dungsgemaBe Losungen bilden. 



PatentansprUche 

45 1 . Gegenstand (1 ) aus einer Tragerschicht (3) aus ei- 
nem flexiblen Gummi und/oder Kunststoff, der zu- 
mindest mit einem Teilbereich (7) der Oberflache 
zur Beruhrung oder zur Anlage mit einer menschli- 
chen Haut ausgebildet ist, insbesondere ein Hand- 
so schuh (4), ein Kondom oder dgl., der in einem Teil- 
bereich (7, 1 8) derOberflache mit einer Gleitschicht 

(9) aus polymerem Material (10) versehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest eine Teilfla- 
che (65 bis 68) derOberflache (12) als Vertiefungen 

55 und/oder Erhebungen aus dem polymeren Material 

(10) gebildet ist, wobei die Gleitschicht (9) auf der 
Tragerschicht (3) fixiert ist, und das Verhaltnis der 
mittleren Abstande (1 5, 1 6) zwischen den Erhebun- 
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gen bzw. den gegenuber einer erhabenen netzarti- 
gen Struktur (23) wiederkehrenden Vertiefungen zu 
ihrer Tlefe (17; 24, 25) zwischen 500 : 1 und 5 : 1 
liegt. 

2. Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen 50 % und 90 %, bevorzugt 
60 % bis 80 %, derTeilf lache (65 bis 68) vertieft aus- 
gebildet sind. 

3. Gegenstand nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest 50 % der Vertiefun- 
gen und/oder Erhebungen in der Draufsicht auf die 
Gleitschicht (9) allseitigvondernetzartigen Struktur 
(23) umgrenzt sind. 

4. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Material (1 0) der Gleitschicht (9) durch zu- 
mindest einen Natur- und/oder Syntheselatex ge- 
bildet ist. 

5. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Material (1 0) ein Poiyurethan und/oder Po- 
lyacrylate und/oder Polymetacrylate und/oder Poly- 
siloxane oder vergleichbare Produkte enthalt. 

6. Gegenstand nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gleitschicht (9) 0 Gew% bis 30 
Gew% Poiyurethan, 1 Gew% bis 40 Gew% Poly- 
acrylat, 1 Gew% bis 20 Gew% Polysiloxan, 0 Gew% 
bis 40 Gew% Fullstoffe enthalt. 

7. Gegenstand nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Fullstoff pulver- oder puderformig 
durch Materialien wie Kreide, Kalk, Maisstarke, Si- 
liziumdioxyd und/oder Gips gebildet ist. 

8. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das polymere Material (10) stark hydrophile 
Acryl- und/oder Metacrylsaure- und/oder Acrylat- 
und/oder Metacrylat-Gruppen enthalt. 

9. Gegenstand nach einem odermehreren dervorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Material (1 0) eine hohe Oberflachenadha- 
sion aufweist und bevorzugt unvernetzt ist. 

10. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest auf die Bereiche der Gleitschicht (9), 
welche mit einer Aufrauhung versehen sind, ein Si- 
likon aufgebracht ist. 

11. Gegenstand nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Menge des Silikons zumindest 



auf der Oberflache der Teilbereiche (7, 18) zwi- 
schen 0,05 g/m 2 bis 3 g/m 2 , bevorzugt 0,25 g/m 2 , 
betragt. 

5 12. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitschicht bzw. -schichten (9) auf der in- 
neren Oberflache (12) der hullenartigen Trager- 
schicht (3) aufgebracht sind. 

10 

13. Gegenstand nach einem odermehreren dervorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitschicht bzw. -schichten (9) auf der au- 
Beren Oberflache (12) der hullenartigen Trager- 

15 schicht (3) aufgebracht ist bzw. sind. 

14. Gegenstand nach einem odermehreren dervorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die gemittelte Rauhtiefe in Teilbereichen mit 

20 geringerer Relativbewegung zwischen dem Gegen- 
stand (1 ) und der Haut eines Benutzers geringer ist. 

15. Gegenstand nach einem odermehreren dervorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

25 daB zumindest eine Lage der Tragerschicht (3) aus 
einem Latex-Produkt (2) gebildet ist, welches ein 
Polymer (5), z.B. ein Natur- und/oder Synthese-La- 
tex, enthalt. 

30 16. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitschicht (9) auf einer aus zumindest ei- 
ner Lage bestehenden Tragerschicht (3) angeord- 
net ist, die leicht vernetzt ist. 

35 

17. Gegenstand nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Latex-Produkt (2) vorvemetzt ist. 

18. Gegenstand nach einem odermehreren dervorher- 
40 gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Tragerschicht (3) durch eine waBrige L6- 
sung eines Koagulant, die Kalziumnitrat, Polyethy- 
lenglycol und ein wasserlosliches Silikon oder Krei- 
de enthalt, und eine vorvernetzte Naturiatexmi- 
45 schung gebildet ist. 

19. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Tragerschicht (3) einen insbesondere vor- 

50 vemetzten Syntheselatex, z.B. Chloroprenlatex, 
NBR-Latex, X-NBR-Latex oder SBR-Latex, auf- 
weist. 

20. Gegenstand nach einem oder mehreren der vorher- 
55 gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Tragerschicht (3) an ihrer Oberflache chlo- 
riert ist. 
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21. Gegenstand nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die durch die Chlorierung aufgewor- 
fenen, erhohten RandbereichederOberflachenver- 
formungen uber die benachbarten Oberflachenzo- 
nen urn eine Hohe von 0,5 urn bis 1 0 jim, bevorzugt 5 
< 1 pjn, vorragen. 

22. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieser als Gummihandschuh ausgebildet ist. io 

23. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieser als medizinischer Handschuh ausgebil- 
det ist. « 

24. Gegenstand nach einem odermehreren der vorher- 
gehenden Ansprtiche dadurch gekennzeichnet, 
daB die gemittelte Rauhtiefe zwischen 0,5 jim und 
100 urn, bevorzugt zwischen 1 urn und 40 \xm be- 20 
tragt. 

25. Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Gegen- 
standes (1), beispielsweise eines Handschuhs (4), 
eines Kondoms, bei dem eineTragerschicht (3) aus 25 
Kunststoff und/ Oder Gummi hergestellt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf diese in zumindest 
einem Teilbereich (7, 18) ihrer Oberflache eine 
Gleitschicht (9) aufgetaucht wird, die unmittelbar 
anschlieBend 10 sec. bis 600 sec. angetrocknet 30 
wird, worauf die Gleitschicht (9) mit Wasser mit ei- 

ner Temperatur zwischen 40°C und 100°C behan- 
delt oder mit dem heiBen Wasser gespult wird, so- 
daBsich danach der Wassergehalt der Gleitschicht 
(9) urn ca. 40 % bis 70 % verringert, und bei dem 35 
im Bereich der von der Tragerschicht (3) abge- 
wandten Oberflache (12) der Gleitschicht (9) eine 
Rauheit mit Vertiefungen entsteht, wobei das Ver- 
haltnis von mittleren Abstanden (15, 16) zwischen 
den gegenuber einer erhabenen netzartigen Struk- *o 
tur (23) wiederkehrenden Vertiefungen zu ihrer Tie- 
fe (24, 25) zwischen 500:1 und 5:1 liegt. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antrocknung mit HeiBluft erfolgt. 45 

27. Verfahren nach Anspruch 25 Oder 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wassertemperatur zwischen 
60 °C und 80 "C betragt. 

50 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 27, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Wassergehalt urn 
50 % bis 60 % verringert wird. 

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 28, da- ss 
durch gekennzeichnet, daB unmittelbar anschlie- 
Bend an die Entwasserungszeit nach dem Spulen 
des Gegenstandes (1) mit dem heiBen Wasser der 



Gegenstand (1) einer Infrarotstrahlung ausgesetzt 
wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Strahlungskorper zur Abgabe der In- 
frarotstrahlung, z.B. Kacheln, eine Temperatur zwi- 
schen 350°C und 700°C aufweist. 

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 29 oder 30, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dauer der Infra- 
rotbestrahlung zwischen 1 und 5 Minuten betragt. 

32. Verfahren nach einem der Ansprtiche 25 bis 31 , da- 
durch gekennzeichnet, daB die Entwasserungszeit 
zwischen dem Spulen des Gegenstandes (1) mit 
dem heiBen Wasser und der Einwirkung der Infra- 
rotstrahlung zwischen 10 und 180 Sekunden, be- 
vorzugt zwischen 20 und 50 Sekunden, betragt. 

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 32, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Gegenstand (1) 
wahrend der Entwasserungszeit mit HeiBluft beauf- 
schlagt wird. 

34. Verfahren nach einem der Anspriiche 26 bis 33, da- 
durch gekennzeichnet, daB beim mit HeiBluft 
durchgefuhrten Antrocknen der Koagulationslo- 
sung des Latex-Produktes (2) und/oder der Gleit-" 
schicht (9) diese an ihrer Oberflache vom flussigen 
in den gelformigen bzw. festen Zustand uberfuhrt 
wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Antrocknen der Oberflache des 
Latex-Produktes (2) und/oder der Gleitschicht (9) 
bei einer Temperatur von 70°C bis 140°C, bevor- , 
zugt 90°C bis 1 1 0 Q C, erfolgt. 

36. Verfahren nach einem der Ansprtiche 34 oder 35, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrockenvor- 
gang des Latex-Produktes (2) und der Gleitschicht 
(9) zwischen 1 0 und 80 Sekunden, bevorzugt 1 5 bis 
60 Sekunden, betragt. 

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 36, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Temperatur des hei- 
Ben Wassers zum Spulen der Gleitschicht (9) zwi- 
schen 40°C und 95°C, bevorzugt 70°C bis 90°C 
und die Behandlungsdauer zwischen 15 Sekunden 
bis 8 Minuten, bevorzugt 30 Sekunden bis 4 Minu- 
ten betragt. 

38. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 37, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Gleitschicht (9) aus 
einer Dispersion aus zumindest einem polymeren 
Material (10) gebildet ist. 

39. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Dispersion durch ein Gemisch 
aus 0 Gew% bis 30 Gew% Polyurethan-, 1 Gew% 
bis 40 Gew% Polyacrylat-, 1 Gew% bis 20 Gew% 
Polysiloxandispersion, 0 Gew% bis 10 Gew% Full- 
stoffe und dem restlichen Anteil aus Wasser gebil- 
det ist. 

40. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Fullstoff pulver- oder puderformig 
durch Materialien wie Kreide, Kalk, Maisstarke, Si- 
liziumdioxyd und/oder Gips gebildet ist. 

41 . Verfahren nach einem der Anspruche 38 bis 40, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Viskositat der Di- 
spersion der Gleitschicht (9) zwischen 5 mPa.s bis 
30 mPa.s, bevorzugt 7 mPa.s bis 1 1 mPa.s, betragt. 

42. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 41 , da- 
durch gekennzeichnet, daB die Rauheit durch die 
Formflachen an der Tragerschicht (3) ausgeformt 
wird. 

43. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 42, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen durch 
das Einpressen von Mikrokugeln oder durch Sand- 
strahlung hergestellt werden. 

44. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 43, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf die gerauhten 
Oberflachen derTeilbereiche ein Gleitmittel, insbe- 
sondere ein Silikon, aufgetragen wird. 

45. Verfahren nach einem der Anspruche 25 bis 44 da- 
durch gekennzeichnet, daB die gemittelte Rauhtie- 
fe zwischen 0,5 urn und 100 urn liegt. 



Claims 

1 . Article (1 ) made from a base layer (3) of a flexible 
rubber and/or synthetic material, at least a part re- 
gion (7) of the surface of which is intended to come 
into contact or lie against human skin, in particular 
a glove (4), a condom or similar, a part region (7, 
18) of the surface being provided with an anti-fric- 
tion layer (9) of polymer material (1 0), characterised 
in that at least a part surface (65 to 68) of the surface 
(12) has recesses and/or raised portions in the pol- 
ymer material (10), the anti-friction layer (9) being 
fixed to the base layer (3) and the ratio of the mean 
distances (15, 16) between the raised portions or 
recurring recesses relative to a raised network 
structure (23) to the depth (1 7; 24, 25) thereof being 
between 500 : 1 and 5:1. 

2. Article as claimed in claim 1 , characterised in that 
between 50 % and 90 %, preferably between 60 % 
and 80 %, of the part surface (65 to 68) is recessed. 



3. Article as claimed in claim 1 or 2, characterised in 
that if the anti-friction layer (9) is viewed from above, 
at least 50 % of the recesses and/or raised portions 
are surrounded on all sides by the network-type 

5 structure (23). 

4. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the material (10) of the 
anti-friction layer (9) is made from at least one nat- 

10 ural and/or synthetic latex. 

5. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the material (1 0) con- 
tains a polyurethane and/or polyacrylate and/or 

15 polymethacrylate and/or polysiloxane or similar 
products. 

6. Article as claimed in claim 5, characterised in that 
the anti-friction layer (9) contains 0 % by weight to 

20 30 % by weight of polyurethane, 1 % by weight to 
40 % by weight of polyacrylate, 1 % by weight to 20 
% by weight of polysiloxane, 0 % by weight to 40% 
by weight of fillers. 

25 7. Article as claimed in claim 6, characterised in that 
the filler is provided in the form of a pulverised or 
powdered material such as chalk, lime, corn starch, 
silicon dioxide and/or gypsum. 

30 8. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the polymer material 
(10) contains highly hydrophilic acrylic or meth- 
acrylic acid and/or acrylate and/or methacrylate 
groups. 

35 

9. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the material (1 0) has a 
high surface adhesion and is preferably not cross- 
linked. 

40 

10. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that at a silicon is applied 
at least to the regions of the anti-friction layer (9) 
which have a roughened surface. 

45 

11 . Article as claimed in claim 1 0, characterised in that 
the quantity of silicon, at least on the surface of the 
part-regions (7, 18), is between 0.05 g/m 2 and 3 g/ 
m 2 , preferably 0.25 g/m 2 . 

50 

12. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the anti-friction layer 
or layers (9) is or are applied to the inner surface 
(12) of the sheath-like base layer (3). 

55 

13. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the anti-friction layer 
or layers (9) is or are applied to the external surface 
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(12) of the sheath-like base layer (3). 

14. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that when there is a relative 
displacement between the article (1) and the skin 
of a user, the imparted roughness depth in part re- 
gions is smaller. 

15. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that at least one layer of the 
base layer (3) is made from a latex product (2) con- 
taining a polymer (5), e.g. a natural or synthetic la- 
tex. 

16. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the anti-friction layer 
(9) is disposed on a base layer (3) consisting of at 
least one layer which is cross-linked. 

17. Article as claimed in claim 1 5, characterised in that 
the latex product (2) is cross-linked beforehand. 

18. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the base layer (3) com- 
prises an aqueous solution of a coagulant contain- 
ing calcium nitrate, polyethylene glycol and a water- 
soluble silicon or chalk and a natural latex mixture 
cross-linked beforehand. 

19. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the base layer (3) com- 
prises in particular a synthetic latex cross-linked be- 
forehand, e.g. chloroprene latex, NBR latex, X-NBR 
latex or SBR-latex. 

20. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the surface of the base 
layer (3) is chlorinated. 

21. Article as claimed in claim 20, characterised in that 
the peripheral regions of the surface deformations 
raised due to the chlorination process project be- 
yond the adjacent surface zones by a height of 0.5 
\ia) to 1 0 ^tm, preferably < 1 fim. 

22. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that it is a rubber glove. 

23. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that it is a medical glove. 

24. Article as claimed in one or more of the preceding 
claims, characterised in that the mean roughness 
depth is between 0.5 \im and 100 preferably 
between 1 |j.m and 40 |im. 

25. Method of manufacturing a flexible article (1 ), for ex- 
ample a glove (4), a condom, in which a base (3) 



layer is made from a synthetic material and/or rub- 
ber, characterised in that at least a part region (7, 
18) of its surface is provided with a coating of an 
anti-friction layer (9) which is then immediately dried 

5 on for 10 sec. to 600 sec., after which the anti-fric- 
tion layer (9) is treated with water at a temperature 
of between 40 °C and 100 °C or is rinsed with hot 
water so that the water content of the anti-friction 
layer (9) is reduced by approximately 40 % to 70 % 

10 as a result, and in which a roughness having re- 
cesses is produced in the region of the surface (12) 
of the anti-friction layer (9) remote from the base 
layer (3), the ratio of mean distances (1 5, 1 6) in be- 
tween the recurring recesses relative to a raised 

15 network structure to the depth (24, 25) thereof being 
between 500:1 and 5:1. 

26. Method as claimed in claim 25, characterised in that 
drying is effected by means of hot air. 

20 

27. Method as claimed in claim 25 or 26, characterised 
in that the water temperature is between 60 °C and 
80 °C. 

25 28. Method as claimed in one of claims 25 to 27, char- 
acterised in that the water content is reduced by 50 
%to60%. 

29. Method as claimed in one of claims 25 to 28, char- 
30 acterised in that immediately afterthe time when the 

article (1 ) is drained after rinsing with hot water, the 
article (1) is exposed to infrared radiation. 

30. Method as claimed in claim 29, characterised in that 
35 radiation bodies used to emit the infrared radiation, 

e.g. tiles, are at a temperature of between 350 °C 
and 700 °C. 

31 . Method as claimed in one of claims 29 or 30, char- 
40 acterised in that the duration of exposure to infrared 

radiation is between 1 and 5 minutes. 

32. Method as claimed in one of claims 25 to 31 , char- 
acterised in that the draining time between rinsing 

45 the article (1) with hot water and exposing it to in- 
frared radiation is between 10 and 180 seconds, 
preferably between 20 and 50 seconds. 

33. Method as claimed in one of claims 25 to 32, char- 
so acterised in that hot air is applied to the article (1) 

during the draining time. 

34. Method as claimed in one of claims 26 to 33, char- 
acterised in that the coagulant solution of the latex 

55 product (2) and/or anti-friction layer (9) is dried on 
by applying hot air to transform its surface from the 
liquid into the gel or solid state. 
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Revendications 

1. Article (1) en une couche de support (3) en un 
caoutchouc flexible et/ou en matiere synth6tique, 

5 qui est r6alis6, au moins avec une zone partielle (7) 
de la surface, pour le contact avec ou I'application 
a la peau humaine, notamment un gant (4), un con- 
dom ou analogue, qui est pourvu dans une zone 
partielle (7, 18) de la surface d'une couche de glis- 

10 sement (9) en materiau polymfcre (10), caracteris§ 
en ce qu'au moins une face partielle (65 k 68) de la 
surface (12) est r§alisee comme creux et/ou sur6- 
levations en materiau polymere (10), ou la couche 
de glissement (9) est fixee sur la couche de support 

15 (3), et le rapport des ecarts moyens (15, 1 6) entre 
les surSlevations respectivement les creux se repe- 
tant en face d'une structure sur6levee en forme de 
filet (23) a leur profondeur (1 7 ; 24, 25) est compris 
entre 500 : 1 et 5 : 1 . 

20 

2. Article selon la revendication 1 , caract6ris6 en ce 
qu'entre 50 % et 90 %, de preference 60 % a 80 % 
de la face partielle (65 a 68) sont realises en creux. 

25 3. Article selon la revendication 1 ou 2, caracterise en 
ce qu'au moins 50 % des creux et/ou surelevations, 
en vue de dessus de la couche de glissement (9), 
sont entour§s de tout cote par la structure (23) en 
forme de filet. 

30 

4. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
pr6c6dentes, caracterise en ce que le materiau (1 0) 
de la couche de glissement (9) est forme par au 
moins un latex naturel et/ou de synthese. 

35 

5. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
pr6cedentes, caracterise en ce que le materiau (1 0) 
contient une polyurethanne et/ou un polyacrylate 
et/ou des polym§thacrylates et/ou des polysiloxa- 

40 nes ou des produits comparables. 



35. Method as claimed in claim 34, characterised in that 
the surface of the latex product (2) and/or the anti- 
friction layer (9) is dried on at a temperature of 70 
°C to 1 40 °C, preferably 90 °C to 1 1 0 °C. 

36. Method as claimed in one of claims 34 or 35, char- 
acterised in that the latex product (2) and the anti- 
friction layer (9) is dried on for between 1 0 and 80 
seconds, preferably 15 to 60 seconds. 

37. Method as claimed in one of claims 25 to 36, char- 
acterised in that the temperature of the hot water 
with which the anti-friction layer (9) is rinsed is be- 
tween 40 °C and 95 °C, preferably between 70 °C 
and 90 ° C, and the treatment lasts for between 15 
seconds and 8 minutes, preferably between 30 sec- 
onds and 4 minutes. 

38. Method as claimed in one of claims 25 to 37, char- 
acterised in that the anti-friction layer (9) is made 
from a dispersion of at least one polymer material 
(10). 

39. Method as claimed in claim 38, characterised in that 
the dispersion comprises a mixture of between 0 % 
by weight and 30 % by weight of polyurethane-, be- 
tween 1 % by weight and 40 % by weight of poly- 
acrylate-, between 1 % by weight and 20 % by 
weight of polysiloxane-dispersion, between 0 % by 
weight and 10 % by weight of fillers, the remaining 
proportion being water. 

40. Method as claimed in claim 39, characterised in that 
the filler is a pulverised or powdered material such 
as chalk, lime, corn starch, silicon dioxide and/or 
gypsum. 

41. Method as claimed in one of claims 38 to 40, char- 
acterised in that the viscosity of the dispersion of 
the anti-friction layer (9) is between 5 mPa.s and 30 
mPa.s, preferably between 7 mPa.s and 11 mPa.s. 

42. Method as claimed in one of claims 25 to 41 , char- 
acterised in that the roughness is imparted by hol- 
lowing out textured surfaces on the base layer (3). 

43. Method as claimed in one of claims 25 to 42, char- 
acterised in that the recesses are produced by 
pressing in micro-balls or by sand-blasting. 

44. Method as claimed in one of claims 25 to 43, char- 
acterised in that an anti-friction substance, in par- 
ticular a silicon, is applied to the roughened surfac- 
es of the part regions. 

45. Method as claimed in one of claims 25 to 44, char- 
acterised in that the mean roughness depth is be- 
tween 0.5 urn and 100 urn. 



6. Article selon la revendication 5, caracterise en ce 
que la couche de glissement (9) contient 0 % en 
poids jusqu'a 30 % en poids de polyurethanne, 1 % 
45 en poids jusqu'a 40 % en poids de polyacrylate, 1 
% en poids jusqu'a 20 % en poids de polysiloxane, 
0 % en poids jusqu'a 40 % en poids de matures de 
remplissage. 

so 7. Article selon la revendication 6, caracterise en ce 
que la matiere de remplissage, sous forme pulve- 
rulente ou de poudre, est formee par des materiaux 
comme la craie, la chaux, I'amidon de mai's, le 
dioxyde de silicium et/ou le gypse. 

55 

8. Article selon I'une ou plusieurs des revendications 
precddentes, caracterise en ce que le materiau po- 
lymere (10) contient des groupes d'acide acrylique 
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luble dans i'eau, et qu'un melange de latex naturel 
prealablement reticule est forme. 

19. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
5 precedentes, caracterise en ce que la couche de 

support (3) pr6sente un latex de synthase notam- 
ment prealablement reticule, par exemple un latex 
de cloroprfene, un latex NBR, un latex X-NBR ou un 
latex SBR. 

10 

20. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la couche de 
support (3) est chlor6e k sa surface. 

15 21 . Article selon la revendication 20, caracterise en ce 
que les zones de bord sur&lev6es, remontees par 
le chlorage, des deformations de surface font saillie 
sur les zones de surface avoisinantes selon une 
hauteur de 0,5 jim jusqu'& 1 0 jim, de preference de 

20 < 1 ^m. 

22. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que celui-ci est rea- 
lise sous forme de gant en caoutchouc. 

25 

23. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que celui-ci est rea- 
lise sous forme de gant medical. 



et/ou methacrylique et/ou d'acrylate et/ou de m6- 
thacrylate fortement hydrophiles. 

9. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le materiau (10) 
pr6sente une forte adhesion superficielle et est de 
preference non reticule. 

10. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu*une silicone est 
appliquee au moins sur les zones de la couche de 
glissement (9) qui sont rendues rugueuses. 

11. Article selon la revendication 10, caracterise en ce 
que la quantity de silicone, au moins sur la surface 
des zones partielles (7, 1 8), est comprise entre 0,05 
g/m 2 k 3 g/m 2 , et qu'elle est de preference de 0,25 
g/m 2 . 

12. Article selon Tune ou plusieurs de revendications 
pr6c6dentes, caracterise en ce que la ou les cou- 
ches de glissement (9) sont appliqu6es sur la sur- 
face interne (12) de la couche de support (3) sem- 
blable k une gaine. 

13. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la ou les cou- 
ches de glissement (9) sont appliquees sur la sur- 
face externe (12) de la couche de support (3) sem- 
blable k une gaine. 

14. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la profondeur 
de rugosite moyenn6e est plus petite dans des zo- 
nes partielles d'un mouvement relatif plus restreint 
entre I'objet (1) et la peau d'un utilisateur. 

15. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'au moins une 
couche de la couche de support (3) est formee par 
un produit en latex (2) qui comprend un polym&re 
(5), par exemple un latex naturel et/ou de synthase. 

16. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la couche de 
glissement (9) est dispos£e sur une couche de sup- 
port (3) constituee d'au moins une couche qui est 
I6gerement reticuiee. 

17. Article selon la revendication 15, caracterise en ce 
que le produit en latex (2) est prealablement reticu- 
le. 

18. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la couche de 
support (3) est constituee par une solution aqueuse 
d'un coagulant, qui conttent du nitrate de calcium, 
du polyethyiene-glycol et une silicone ou craie so- 



30 24. Article selon Tune ou plusieurs des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la profondeur 
de rugosite moyenn6e est comprise entre 0,5 |jm 
et 1 00 |xm, de preference entre 1 \im et 40 pm. 

35 25. Proced6 de fabrication d'un article flexible (1), par 
exemple d'un gant (4), d'un condom, dans lequel 
est fabriquee une couche de support (3) en mature 
synthetique et/ou en caoutchouc, caracterise en ce 
qu'il est applique sur celle-ci par immersion, sur au 
40 moins une zone partielle (7, 1 8) de sa surface, une 
couche de glissement (9), qui est s6ch6e directe- 
ment ensuite pendant 10 s k 600 s, k la suite de 
quoi la couche de glissement (9) est traitee avec de 
I'eau d'une temperature entre 40 °C et 1 00°C ou est 
45 rinc6e avec I'eau chaude de telle sorte qu'ensuite, 
la teneur en eau de la couche de glissement (9) di- 
minue d'environ 40 % k 70 %, et ou est produit au 
voisinage de la surface (12) de la couche de glisse- 
ment (9) eioignee de la couche de support (3) une 
so rugosite avec des creux, ou le rapport d'ecarts 
moyens (15,16) entre des creux se r6p6tant en face 
d'une structure sureievee (23) en forme de filet, k 
leur profondeur (24, 25) est compris entre 500 : 1 
et 5 : 1 . 

55 

26. Precede selon la revendication 25, caracterise en 
ce que ('application par sechage a lieu avec de I'air 
chaud. 
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27. Procede selon ta revendication 25 ou 26, caracte- 
rise en ce que la temperature de I'eau est comprise 
entre 60°C et 80°C. 

28. Procede selon Tune des revendlcatlons 25 k 27, ca- 
racterise en ce que la teneur en eau est diminu6e 
de 50 % k 60 %. 

29. Procede selon Tune des revendications 25 k 28, ca- 
racterise en ce que, dlrectement a la suite du temps 
d'assdchement apres le rin9age de Particle (1) avec 
I'eau chaude, i'article (1) est expose k un rayonne- 
ment infrarouge. 

30. Procede selon la revendication 29, caracterise en 
ce que le corps de rayonnement pour remission du 
rayonnement infrarouge, par exemple des carreaux 
de faience, presente une temperature comprise en- 
tre 350*C et 700°C. 

31. Proc6de selon Tune des revendications 29 ou 30, 
caracterise en ce que la duree de Pexposition aux 
rayons infrarouges est comprise entre 1 et 5 minu- 
tes. 

32. Procede selon I'une des revendications 25 a 31 , ca- 
racterise en ce que le temps d'assechement entre 
le ringage de I'article (1) avec I'eau chaude et Pac- 
tion du rayonnement infrarouge est compris entre 
10 et 180 secondes, de preference entre 20 et 50 
secondes. 

33. Proced§ selon I'une des revendications 25 a 32, ca- 
racterise en ce que i'article (1), pendant le temps 
d'assechement, est soumis a de I'air chaud. 

34. Precede selon I'une des revendications 26 a 33, ca- 
racterise en ce que lors du sechage, effectue avec 
de I'air chaud, de la solution de coagulation de I'ar- 
ticle en latex (2) et/ou de la couche de glissement 
(9), la surface de celle-ci est amenee de Petat liqui- 
de a Petat en forme de gel respectivement solide. 

35. Procede selon la revendication 34, caracterise en 
ce que le sechage de la surface de I'article en latex 
(2) et/ou de la couche de glissement (9) a lieu a u ne 
temperature de 70°C a 140°C, de preference de 
90°Ca110°C. 

36. Procede selon I'une des revendications 34 ou 35, 
caracterise en ce que Poperation de sechage de 
I'article en latex (2) et de la couche de glissement 
(9) dure entre 10 et 80 secondes, de preference 15 
a 60 secondes. 

37. Procede selon Pune des revendications 25 a 36, ca- 
racterise en ce que la temperature de I'eau chaude 
pour le ringage de la couche de glissement (9) est 



comprise entre 40°C et 95°C, de preference entre 
70°C et 90°C, et la duree de traitement est de 15 
secondes k 8 minutes, de preference de 30 secon- 
des k 4 minutes. 

5 

38. Procede selon Pune des revendications 25 a 37, ca- 
racterise en ce que la couche de glissement (9) est 
formee par une dispersion k partir d'au moins un 
materiau polymere (10). 

10 

39. Procede selon la revendication 38, caracterise en 
ce que la dispersion est formee par un melange de 
0 % en poids k 30 % en poids de dispersion de po- 
lyurethanne, de 1 % en poids k 40 % en poids de 

is dispersion de polyacrylate, de 1 % en poids k 20 % 
en poids de dispersion de polysiloxane, de 0 % en 
poids a 1 0 % en poids de matures de remplissage, 
le reste etant de Peau. 

20 40. Procede selon la revendication 39, caracterise en 
ce que la matiere de remplissage, sous forme pul- 
verulente ou de poudre, est constituee par des ma- 
teriaux comme la craie, la chaux, I'amidon de mai's, 
le dioxyde de silicium et/ou le gypse. 

25 

41 . Procede selon Pune des revendications 38 a 40, ca- 
racterise en ce que la viscosite de la dispersion de 
la couche de glissement (9) represente entre 5 
mPa.s jusqu'& 30 mPa.s, de preference 7 mPa.s k 

30 11 mPa.s. 

42. Precede selon I'une des revendications 25 a 41 , ca- 
racterise en ce que la rugosite est formee par les 
faces de formage k la couche de support (3). 

43. Precede selon Pune des revendications 25 k 42, ca- 
racterise en ce que les creux sont realises par en- 
foncement de microbilles ou par decapage au sa- 
ble. 

44. Procede selon Pune des revendications 25 a 43, ca- 
racterise en ce qu'un agent de glissement, notam- 
ment une silicone, est applique sur les surfaces ren- 
dues rugueuses des zones partielles. 

45. Procede selon Pune des revendications 25 a 44, ca- 
racterise en ce que la profondeur de rugosite 
moyennee se situe entre 0,5 \im et 1 00 nm. 
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